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La presente investigación buscó mejorar la disponibilidad de las maquinas 
termofijadoras para reducir las fallas y paradas constantes, por consiguiente, ante 
este problema surgió el siguiente objetivo general determinar en qué medida la 
aplicación de un mantenimiento productivo total mejora la disponibilidad de las 
termofijadoras en el área de Producción en Jordán Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020. 
 
Con respecto a la metodología su tipo fue aplicado, diseño es experimental de 
tipología pre experimental mide a 7 termofijadoras el pre y post, su nivel es 
aplicativo, su enfoque es cuantitativo y su alcance de investigación es estudio 
correlacional. 
 
Se logró tener resultados satisfactorios llegando a mejorar el mantenimiento 
autónomo en un 11%, mantenimiento calidad en un 95%, mantenimiento 
planificado en un 96% y la disponibilidad en un 95%, que nos resultó como un 
proyecto relativamente mejorado y viable. 
En conclusión, se demuestra los resultados obtenidos en la presente investigación 
que la aplicación de un mantenimiento productivo total mejora predictivo mejora 
la disponibilidad de las maquinarias en la empresa Jordán Multicolor, ya que se 
logró determinar que la media de la disponibilidad 86% antes de la aplicación y 
después aumento en el pos test 94%, se incrementó la confiabilidad en un 8%. 
 






The present research sought to improve the availability of heat setting machines 
to reduce failures and constant stops, therefore, the following general objective 
arose in the face of this problem to determine to what extent the application of a 
total productive maintenance improves the availability of heat setting machines in 
the area of Production at Jordán Multicolor SAC - SJL, 2020. 
 
Regarding the methodology, its type was applied, the pre-experimental typology 
experimental design measures 7 thermosetting machines the pre and post, level 
is applicative, approach is quantitative and its scope of research is a correlational 
study. 
Satisfactory results were achieved, improving autonomous maintenance by 7%, 
quality maintenance by 95%, planned maintenance by 96% and availability by 
95%, which turned out to be a relatively improved and viable project. 
 
In conclusion, the results obtained in the present investigation show that the 
application of a total productive maintenance improves predictive improvement in 
the availability of machinery in the Jordán Multicolor company, which is based on 
the data obtained in the hypothesis test that was carried out Since it was possible 
to determine that the average availability 86% before the application and 
afterwards increased in the post-test 94%, the reliability increased by 8%. 
 






































En el presente capitulo, se describirá la realidad problemática a nivel nacional e 
internacional y el estudio que se realizará en la organización, a través de tesis, 
libros, artículos y revistas. A sí mismo, se comprenderá en la formulación del 
problema, justificación de la investigación, teórica, practica y metodológica. 




En la actualidad, a nivel internacional, el buen mantenimiento es un papel 
fundamental en las organizaciones, desde del siglo XIX, surgió la necesidad de 
aumentar la productividad dando posibles soluciones para el buen 
funcionamiento de los equipos por medio de la confiabilidad y disponibilidad. Así 
mismo reducir los costos elevados, las paralizaciones de las máquinas, averías, 
el tiempo muerto, con el fin de mejorar el proceso productivo. 
 
En el sector textil, enfrenta una crisis debido a la epidemia que está pasando. Se 
dice que “un 12 y 26 por ciento representa perdida en las organizaciones debido 
a la epidemia que está pasando en la industria textil de moda” (Revista realizado 
por la consultoría de negocios bain & Company, 2020) 
 
A nivel nacional, la mayoría de las empresas realizan el mantenimiento 
correctivo, lo cual reparan las maquinas al momento, por consiguiente, produce 
averías, paralizaciones en las maquinarias. Sin embargo, las empresas trataran 
de minimizar sus costos, ya que muchas consideran el mantenimiento como un 
gasto, más que como una inversión. 
 
El mantenimiento productivo total, la empresa Nippon Denso del grupo 
Toyota, considero como un método de la gestión de mantenimiento, lo cual 
está relacionado del operario con la alta gerencia. Asimismo, pretende 
mejorar el rendimiento de los equipos, maquinarias, optimizando la 
productividad y eliminar tiempos muerto (Valdivieso, 2017, p.31) 
 
De manera que, si no se aplica ningún tipo de mantenimiento, se presentara 
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inconvenientes en la planta, como: ausencia de un control, tiempos de parada de 
la maquinaria, falta de capacitación al personal y entre otros, por lo tanto, el 
mantenimiento productivo total, ayuda a mejorar los estados de las máquinas. 
Por ello, la empresa textil aplicara un mantenimiento productivo total, para 
obtener una estabilidad económica y emocional tanto para el empleador y el 
trabajador; ya que un mantenimiento no adecuado simboliza costos y gastos 
elevados. Así mismo promoviendo la mejora continua. 
 
Unas de sus peculiaridades del Mantenimiento Productivo Total es que no 
produce averías ni tiempos muertos en los procesos, sino que permitan 
conglomerar el mantenimiento, elaborar en conjunto desde los operarios 
hasta el empleador, (Fernandez,2018,26p). 
 
En síntesis, los pilares de mantenimiento Productivo total buscan minimizar los 
desperdicios, reducir las paradas de las maquinarias, deficiencia en los procesos, 
evitar las fallas, minimizar los productos defectuosos y reproceso que se presenta 
en la planta. Por ende, Jordán Multicolor S.A.C evaluara los costos, recursos y 
mano de obra para poder mejorar la disponibilidad de las máquinas. Teniendo en 
cuenta que para mejorar esto se debe reducir los tiempos muertos, lo cual, origina 
que una maquina o equipo tenga paralizaciones en la producción, por esta razón, 
es necesario tener los registros de las ordenes de trabajo, ficha de mantenimiento 
e historial de las máquinas para así realizar el seguimiento adecuado y evitar 
dicho problema. 
 
La empresa Jordán Multicolor S.A.C, se constituyó como una sociedad anónima, 
con una experiencia de 7 años, destinado al rubro textil, en el cual se enfoca en 
las ventas y exportaciones de todo tipo de tela como: algodón, gamuza, nylon y 
poliéster. Sin embargo, en la organización representa causas y efectos 
ocasionados por las paralizaciones de las maquinarias, debido a la ausencia de 





En la empresa, se observó la siguiente problemática que es la baja disponibilidad 
de las maquinas termofijadoras, por ende, se evaluara las causas y efectos a 
través del diagrama de Ishikawa y Pareto, esto se puede observar en el anexo Nª 
7 y 8. 
 
Según Gómez explico que “el diagrama de Ishikawa es una representación, donde 
se evaluará las causas y efectos de un problema a través de las 6 M como la materia 
prima, mano de obra, medio ambiente, maquinaria, medición y métodos y así 
mismo dar las posibles soluciones” (2020, p.2) 
 
Mediante la evaluación del diagrama de Ishikawa se buscó mejorar la 
disponibilidad de las maquinas termofijadoras para reducir las fallas y paradas 
constantes, por consiguiente, estos generan retrasos en el área de producción. 
De tal manera se requiere fichas técnicas, historial de cada maquinaria y entre 
otros, que fomentara a desarrollar este trabajo de investigación. 
 
Ante este problema surgió la siguiente pregunta: ¿En qué medida la aplicación del 
mantenimiento productivo total mejora la disponibilidad de las termofijadoras en el 
área de producción en Jordán Multicolor SA.C - San Juan de Lurigancho, 2020? 
Y como problemas específicos tenemos los siguientes: 
 
P.E.1. ¿En qué medida la aplicación del mantenimiento productivo total mejora la 
fiabilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán Multicolor 
S.AC. - San Juan de Lurigancho, 2020? 
P.E.2. ¿En qué medida la aplicación del mantenimiento productivo total mejora la 
mantenibilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán 
Multicolor S.A.C - San Juan de Lurigancho, 2020? 
Con respecto a la justificación de investigación consiste en lo siguiente: teórica, 
práctica y metodológica. Por ende, según Hernández, Fernández y Bautista (2014) 
señalan que “la justificación de una investigación explica las razones del porque 
investigar una investigación, a través de fuentes confiables” (p.40). 
En otras palabras, la justificación de investigación consiste en argumentar los 
14 
 
motivos para realizar la investigación mediante el uso de libros, revistas y otros 
(Hernández, Fernández y Bautista, 2014, p.40) 
En el presente trabajo, la justificación teórica está enfocada a futuros estudios que 
ponen en conocimiento el beneficio que tiene la aplicación mantenimiento 
productivo total para mejorar la disponibilidad de las termofijadoras. Lo cual, ayuda 
a eliminar las pérdidas de producción para conservar la capacidad sin paradas 
no deseadas. También, este trabajo está dirigido para aquellas personas que 
realicen investigaciones similares para los fines necesarios. 
Por cual, según Gallardo (2017) explico “la justificación teórica está orientado a 
profundizar la investigación, sea para generar reflexión, confrontar una teoría u 
obtener nuevos conocimientos existentes” (p.33). 
En otros términos, la justificación teórica trata en investigar la problemática afondo 
con la finalidad de tener conocimientos nuevos o existentes (Gallardo, 2017, p.33). 
Además, según Bernal explico “La justificación teórica consiste en producir 
reflexión y una discusión académica sobre el conocimiento existente […]” (2015, 
p.106). 
En otras palabras, la justificación teórica se basa debatir conocimientos existentes 
o nuevos con el objetivo de comparar resultados o adquirir conocimientos (Bernal, 
2015, p.106). 
En conclusión, este presente trabajo contribuye a mejorar la disponibilidad de las 
termofijadoras para así disminuir las paradas imprevistas y tener una producción 
continua sin imprevistos. 
La justificación práctica se basa en dar a conocer la importancia de aplicar el 
mantenimiento productivo total para reducir las paradas continuas, evitar el 
mantenimiento correctivo y entre otros, con el objetivo de mejorar la disponibilidad 
de las termofijadoras en el área de producción de la empresa JORDAN 
MULTICOLOR S.A.C. 
Por ende, según Gallardo (2017) explico “la justificación practica está enfocada 
ayudar a resolver un problema proponiendo estrategias” (p.33). 
En otros términos, la justificación práctica consiste en desarrollar una solución al 
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problema mediante la aplicación de estrategias que ayudan a encontrar una 
respuesta. (Gallardo, 2017, p.33). 
Por otro lado, según Bernal explico “La justificación práctica consiste en dar una 
solución al problema mediante diferentes metodologías que puedan ayudar a 
resolverlo” (2010, p.106). 
En otras palabras, la justificación practica se refiere a buscar una solución al 
problema a través métodos o estrategias que contribuyan a resolverlo (Bernal, 
2010, p. 106) 
En conclusión, la elaboración del presente trabajo es informar los beneficios de la 
aplicación del mantenimiento productivo total para mejorar la disponibilidad de las 
termofijadoras en la empresa Jordan Multicolor S.A.C, lo cual contribuye de 
manera positiva para que no suceda imprevistos en la producción y asimismo 
obtener nuevos conocimientos sobre ello. 
La justificación metodológica propone utilizar un instrumento para medir la 
disponibilidad de las termofijadoras mediante una comparación del antes y 
después. Se respeta los esquemas metodológicos de la investigación y los 
lineamientos dados por la Universidad Cesar Vallejo. Además, mediante el 
tratamiento de la aplicación del Mantenimiento productivo total se busca mejorar la 
disponibilidad de las termofijadoras. 
Por ende, según Gallardo (2017) “La justificación metodológica consiste en utilizar 
o proponer estrategias, técnicas y métodos que ayude a generar conocimiento 
que sirva de aporte para otros investigadores que tengan problemas similares” 
(p.33). 
En otros términos, la justificación metodológica se basa dar a conocer diferentes 
técnicas, métodos y estrategias, con la finalidad de generar conocimientos que 
ayude a los investigadores con problemas semejantes (Gallardo, 2017, p.33). 
Por otra parte, según Bernal explico “La justificación metodológica consiste en dar 
a conocer nuevos métodos o nuevas estrategias para producir conocimientos 
válidos y confiables” (2010, p.107). 
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En otras palabras, la justificación metodológica trata de mostrar que mediante la 
ayuda de métodos y estrategias se puede obtener nuevos conocimientos (Bernal, 
2010, p.107). 
En conclusión, se infiere que el uso de metodología sirve para brindar una solución 
a los problemas. Por ello, en el presente trabajo se busca obtener información de 
las variables y dimensiones del presente trabajo. 
La justificación económica busca optimizar los recursos, minimizar los costos y 
aumentar las utilidades mediante la aplicación del mantenimiento productivo total, 
ya que se observó algunos problemas que incrementan los costos de operación 
no planificados como: fallas de las máquinas, tiempos muertos, paradas no 
establecidas y entre otros. 
Por ende, según Alfaro, Gonzales y Piñan (2013) explico “es indispensable que 
las organizaciones establezcan sus objetivos y metas para mejorar el nivel de 
rentabilidad, ventaja competitiva, posición en el mercado y otros” (p.121). 
En otras palabras, las organizaciones buscan optimizar los recursos, minimizar los 
costos y aumentar las utilidades mediante la aplicación del mantenimiento 
productivo total por medio de una cultura de trabajo basada en la mejora continua 
(Alfaro, Gonzales y Piñan, 2013, p.121). 
Por otra parte, según Pérez y Supo (2018) indico “la aplicación del mantenimiento 
productivo total ayuda a reducir los índices de tasa de falla de 79% a 20% e 
incrementa la disponibilidad de 67% a 95%. Finalmente, el análisis costo de la 
aplicación, se obtiene que por cada sol invertido se tendrá S/. 2.51 de beneficio; 
generando un ahorro anual de S/.106,115.000” (p.8). 
En otros términos, el análisis económico es importante para estar informados y 
realizar con seguridad las inversiones de la empresa, lo cual contribuye a tener 
una buena rentabilidad. (Pérez y Supo, 2018, p.8). 
Por otro lado, la investigación tuvo el objetivo de determinar en qué medida la 
aplicación del mantenimiento productivo total mejora la disponibilidad de las 
termofijadoras en el área de producción en Jordán Multicolor S.A.C - San Juan de 
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Lurigancho, 2020. Los objetivos específicos fueron los siguientes: 
O.E.1: Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento productivo total 
mejora la fiabilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán 
Multicolor- San Juan de Lurigancho, 2020. 
O.E.2: Determinar en qué medida la aplicación del mantenimiento productivo total 
mejora la mantenibilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán 
Multicolor- San Juan de Lurigancho, 2020. 
 
La hipótesis general de esta investigación, es que la aplicación del mantenimiento 
productivo total mejora significativamente la disponibilidad de las termofijadoras en 
el área de producción en Jordán Multicolor - San Juan de Lurigancho, 2020. 
 
H.E.1: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora significativamente la 
fiabilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán Multicolor- San 
Juan de Lurigancho, 2020. 
H.E.2: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora significativamente la 
mantenibilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán 




























II. MARCO TEÓRICO 
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En el presente capitulo se dará a conocer los antecedentes nacionales e 
internacionales. Además, las teorías relacionadas al tema como: la definición, 
importancia, los 8 pilares del mantenimiento productivo total y las etapas de 
implementación. 
 
Con referencia a los antecedentes son hechos que aportan al trabajo de 
investigación. Los cuales, hemos encontrado a nivel nacional y son los siguientes: 
 
Según Espinoza (2018), en su tesis cuyo título fue “Aplicación de Mantenimiento 
Planificado para aumentar la Disponibilidad de los Buses de la Empresa de 
Transporte Allin Group Javier Prado S.A. Concesionaria de los Corredores 
Complementarios de la Municipalidad de Lima”. Tesis que opto como Ingeniero 
mecánica. El objetivo de la investigación fue ejecutar el mantenimiento 
planificado para incrementar la disponibilidad en dicha empresa. Su nivel de 
investigación fue descriptivo porque busca especificar las propiedades, las 
características y los perfiles de procesos, objetos o cualquier otro fenómeno que 
se someta a un análisis. Esta investigación busca explicar los cambios en la 
variable dependiente como independiente El resultado de la investigación fue 
mejorar la aplicación del mantenimiento planificado, llegando un promedio de 
disponibilidad de 88%. Como resultado del presente trabajo se concluyó, 
examinar las fallas más relevantes, a través de un plan de actividades para cada 
equipo. 
Fernández (2018), en su tesis cuyo título fue “Implementar el mantenimiento 
Productivo Total para aumentar la Productividad en una organización fabricadora 
de transformadores, Lima 2017, que obtuvo como título de ingeniería industrial 
en la Universidad Cesar Vallejo”. El objetivo de la investigación fue conocer de 
qué procedimiento el TPM, mejorara la productividad en dicha organización Su 
nivel de investigación fue de tipo aplicada ya que busco evaluar la distribución de 
la empresa y se usó de los conocimientos teóricos del Mantenimiento Productivo 
Total. El enfoque para el presente trabajo fue cuantitativo, se utilizó la obtención 
de datos estadístico para probar hipótesis. El resultado de la investigación fue 
examinar la productividad luego de haber aplicado, también se observó un 
desarrollo positivo, de un 22.54% denota que el TPM ha sido 
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favorable dentro de la organización. Como resultado del estudio se concluyó, que 
la aplicación del mantenimiento Productividad Total mejoro la productividad. 
 
Bazán (2018) en su tesis cuyo título fue “Proponer el TPM para reducir los costos y 
sobre todo los gastos excesivos de mantenimiento en la empresa setrami sac. 
– Trujillo”. Tesis que opto el título de ingeniería industrial en la Universidad 
Privada del Norte. El objetivo de la investigación fue reducir los elevados gastos 
de mantenimiento aplicando Mantenimiento Productivo Total (TPM) en la 
empresa SETRAMI S.A.C. Su nivel de investigación fue aplicado, de tipo pre- 
experimental. Por otro lado, el resultado fue implementar los sietes pilares, con la 
finalidad optimizar, mediante indicadores. 
 
Portella (2017) en su tesis realizado en “Implementación del mantenimiento 
productivo total (TPM) para incrementar la productividad en la sección de 
envoltura metálica de la empresa Panasonic peruana s. a. lima 2017”. Tesis que 
opto como Ingeniero Industrial en la Universidad de Cesar Vallejo. Su objetivo fue 
explicar de qué manera la aplicación del TPM, aumentar la efectividad y eficiencia 
de la empresa Panasonic Peruana S. A. Cuya metodología fue de tipo Cuantitativa 
Aplicada, ya que se recolectará datos a través de libros, revistas y se pondrá en 
práctica. Su nivel de investigación fue descriptivo porque busco especificar las 
propiedades, las características y los perfiles de personas, grupos, comunidades, 
procesos, objetivos o cualquier otro fenómeno. Cuyo resultado prueba que los 57 
meses de enero, marzo y mayo puesto que exhibieron un aumento significativo 
del rendimiento y de la eficiencia global de los equipos. Lo cual concluyo, llegar 
un 31.20%, en el sector de envoltura metálica UM- 3 de la organización Panasonic 
Peruana S. A., aumentando un índice de rendimiento de 0.5044 a 0.6618. 
 
Llontop (2018), en su tesis cuyo título fue “Proponer una implementación de 
mantenimiento productivo total (TPM) en el sector de extracción de jugo trapiche 
para medir el impacto de la productividad de la agroindustria pomalca S.A.A.”. 
Tesis que opto como Ingeniera industrial en la Universidad Católica Santo Toribio de 
Mogrovejo. El objetivo de la investigación fue como proponer la ejecución del TPM 
en el área de extracción de jugo para evaluar el impacto de la rentabilidad de la 
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agroindustria Pomalca SAA. Su nivel de investigación fue de tipo aplicada ya que 
se realizó a la práctica a través de tesis, libros y revistas obtenidos de las 
investigaciones realizadas, y con ello se obtuvo una rentabilidad que es favorable en 
Agroindustria Pomalca SAA. Cuyo resultado fue implementar un TPM en el sector 
de extracción de jugo, a través de indicadores se pondrá medir el rendimiento en 
la agroindustria Pomalca SAA. Actualmente a nivel internacional las 
organizaciones utilizan indicadores de la productividad de dicha maquinaria, así 
como proponer la implementación en el mantenimiento planificado, inferior del 
análisis también se verifican los distinto indicadores de perdidas encontrados en las 
áreas donde están los equipos con sus respectivas mermas que influyen en las 
etapas productivo En conclusión, sé mejoro la rentabilidad debido a los indicadores 
que se usaron, que llego un promedio de 75% , lo cual aumentara su economía, 
reduciendo tiempo de paralizaciones de maquinarias que es el punto más 
importante para mejorar, realizando un plan de recuperar 47,2 horas, lo que 
equivale un 8212,8 toneladas de caña de azúcar, que muestra un 927,22 toneladas 
de azúcar. 
 
Por otro lado, también hemos encontrado antecedentes a nivel internacional para 
ofrecer un aporte a la investigación y son los siguientes: 
 
Según Jara (2015), en su tesis cuyo título fue “Diseño de un sistema de gestión y 
control de operaciones basado en metodología TPM, para la compañía Soldadura 
y Montaje Moscoso S.A.”. Tesis que opto el título de Ingeniero industrial en la 
Universidad Politécnica Salesiana. Tuvo como objetivo desarrollar un sistema de 
gestión y control de operaciones basado en la metodología TPM. La metodología 
fue planificar una junta con el Gerente General para informarle a cerca de las 
tareas que se debe realizar en la empresa, para luego pedir el permiso 
correspondiente para involucrar a todas las áreas y de esa forma colaboren dando 
información para desarrollar este trabajo. Se concluyó que no tiene un plan de 
mantenimiento que incluya de forma positiva el estado de las máquinas con 
relación a la salud y seguridad de los colaboradores. Obtuvo un porcentaje 
importante de desfase con referencia al no tener un programa de mantenimiento 
adecuado. La recomendación se refiere a diseñar e implementar un sistema ISO 
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9001 basándose en una adecuada programación de calidad y así mejorar la 
productividad y eficiencia. Lo cual, se verá reflejado en los servicios que se ofrece 
a los clientes. 
Leiton (2015), en su tesis cuyo título fue “Diseño de un plan de Mantenimiento 
Productivo Total (TPM) enfocado en el mantenimiento preventivo, mantenimiento 
autónomo y la eficiencia general de equipos (OEE) para los equipos más críticos 
de la planta FAS”. Tesis que opto el título de Ingeniero industrial en Tecnológico 
de Costa Rica. Su objetivo consiste en realizar un plan de mantenimiento con 
relación al Mantenimiento Productivo Total en la FAS. Su metodología utilizada 
fue tipo aplicado, diseño experimental y un enfoque cuantitativo. La población 
seleccionada es el índice de eficiencia general de los equipos. Concluyo que se 
debe realizar una adecuada planificación para realizar el TPM, debe estar 
relacionado con las 5S, la mejora continua y realizar un seguimiento para reducir 
las cero perdidas. Su recomendación fue analizar el RCM para progresar las 
actividades de mantenimiento preventivo a la máquina de laminadora Rondo y 
Kemplex. 
 
Palacio (2015), en su tesis cuyo título fue “Propuesta de implementación de 
sistema general de mantenimiento basado en mantenimiento productivo total y 
confiabilidad en sector metalmecánico”. Tesis que opto el título de Ingeniero 
industrial en la Universidad de San Buenaventura Seccional Medellín. Tuvo el 
objetivo de proponer un plan de TPM y confiabilidad. Metodología utilizada fue 
mediante estrategias y métodos que ayudan a poder realizar esta investigación. 
Se concluyó que es importante tener un mantenimiento preventivo porque ayuda 
aumentar la productividad y ser competitivo con las demás empresas. Se 
recomiendo hacer una programación de mantenimiento mediante la 
programación y control de las actividades. Además, es importante hacer la 
documentación del mantenimiento correctivo para tener información de los 
registros y así poder conocer las causas de la parada de la máquina. 
 
Según Pataquiva y Riaño (2019), en su tesis cuyo título fue “Propuesta para la 
implementación de pilares del mantenimiento productivo total (TPM) en una 
fábrica de pinturas. Tesis que opto el título de Ingeniero industrial en la 
23  
Universitaria Agustiniana. Tuvo como objetivo de diseñar una propuesta de 
implementación con base al modelo TPM (Mantenimiento Productivo total) en una 
empresa del sector industrial de pinturas, dicha propuesta tiene una finalidad 
orientada a minimizar las averías, defectos y pérdidas en el proceso productivo, 
en relación al desarrollo del mantenimiento, de esta manera poder disminuir 
costos que generan el mantenimiento correctivo y las pérdidas en el proceso. La 
investigación fue realizada de tipo cuantitativo descriptivo para saber las 
definiciones de las actividades de los procesos. En concluyo, se puede afirmar en 
primera instancia que la implementación de un sistema de TPM en una empresa, 
tiene mayor factibilidad si se lleva mediante un proceso de diagnóstico de las 
necesidades y de cuales pilares son críticos en la compañía. En la documentación 
del pilar correspondiente a mejoras enfocadas se evidencia que su aplicación en 
el ejemplo detallado, obtendrá una mejora significativa de 
$6.770.452,80, cabe resaltar que la mejora enfocada se puede utilizar en varios 
enfoques y así aumentar notablemente este resultado. La recomendación fue 
tener en cuenta la amplitud de la propuesta se recomienda la cualificación del 
personal, creando o reforzando conocimientos y capacidades, repercutiendo de 
manera positiva en la disminución de fallas, pérdidas y averías presentadas por 
la mano de obra. 
 
Según Collaguazo y Pullotasig (2018), en su tesis cuyo título fue “Diseño de un 
sistema de mejora continua mediante la filosofía del mantenimiento productivo 
total (TPM) en la empresa INDUACERO CÍA. LTDA”. Tesis que opto el título de 
Ingeniero industrial en la Universidad técnica de Cotopaxi. Tuvo como objetivo 
mejorar la disponibilidad de las máquinas y equipos así logrando disminuir 
tiempos improductivos y ayudar a la organización al cumplimiento de los 
siguientes logros: cero despilfarros, cero accidentes, cero defectos y cero averías. 
Se realizó un análisis de las máquinas y equipos en todas las líneas de producción 
de la empresa con la finalidad de identificar los potenciales factores que afectan 
al índice de eficiencia global de los equipos (OEE). La empresa presento un 
promedio de eficiencia global de los equipos del 66%, es decir se encuentra en 
un índice regular, el principal factor es la baja disponibilidad de las máquinas y 
equipos la misma que se encuentra en un 78 %, ocasionado por factores como 
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la asignación de tareas de órdenes de producción al técnico de mantenimiento y 
la poca cantidad de técnicos en el departamento de mantenimiento para realizar 
tareas preventivas en las máquinas y equipos, esto provoca un promedio de 
tiempos improductivos de 28,25 horas al mes en la producción, es de considerar 
que el costo aproximado por hora de producción en la empresa es de $ 198,00, 
entonces estas paradas ocasionan pérdidas económicas a INDUACERO Cía. 
Ltda., de $ 5.593,50 mensuales. El desarrollo del sistema de mejora continua 
TPM en la empresa INDUACERO Cía. Ltda., tiene como propósitos demostrar la 
factibilidad que tendría la implementación del proyecto tanto de forma técnica 
aumentando un 11 % la eficiencia global de los equipos. 
 
Para tener conocimiento acerca de la investigación se definirá algunos aspectos 
necesarios, lo cual se verá en las siguientes. 
En la actualidad, el mantenimiento es una función clave que involucra las 
operaciones de producción. Tiene el objetivo de tener una mayor calidad, menor 
costo de producción y cero fallas en las máquinas. Por tal motivo, Según Suzuki 
(2017) indico "el TPM es una filosofía de mantenimiento que tiene como finalidad 
eliminar las pérdidas en la producción para mantener los equipos y maquinarias 
produciendo en su capacidad máxima sin paradas no programadas"(p.2). 
 
En otros términos, el mantenimiento productivo total es una filosofía de 
mantenimiento enfocada a eliminar las pérdidas de producción para mantener la 
capacidad de producción establecida con la calidad esperada, sin paradas no 
programadas. 
 
Por otra parte, el Mantenimiento Productivo Total comenzó hace más de cuarenta 
años en manufactureros americanos en la planta Nippodenso dedicada a la 
manufacturera de partes eléctricas automotrices en Japón a finales de la década 
de los 60. Seiichi Nakajima es un funcionario que tiene un prestigio debido a que 
definió los conceptos del TPM y realizo la implementación en algunas plantas. 
 
En la segunda guerra mundial las industrias japonesas concluyeron que para 
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lograr el éxito en el mercado mundial se debe mejorar la calidad del producto. Por 
ello, agregaron técnicas de gestión y fabricación originaria de los Estados Unidos 
y las ajustaron a su situación. Después de un tiempo, los productos lograron ser 
reconocidos en todo el mundo por su calidad superior, gracias al estilo japonés 
de técnicas de gestión. 
En los años 50, el mantenimiento preventivo se introdujo y se denominó 
“mantenimiento de averías”, luego, en los años 60 el mantenimiento productivo 
logro un buen nivel de implantación. En los años 70, inicio el desarrollo del 
mantenimiento productivo total. Cuando hablamos sobre el mantenimiento 
productivo total, se refiere a la situación del mantenimiento en el estilo americano 
adaptado al entorno industrial japonés. El área de mantenimiento tiene la función 
de reparar el equipo o máquina para que funcione de manera adecuada y tenga 
una capacidad de producción esperada. En cambio, las empresas de Japón lo 
han modificado indicando que se involucrar a todos los trabajadores de las 
diferentes áreas. 
Por otro lado, la importancia del mantenimiento, según Gonzales (2015) indico 
que “consiste en lograr que las maquinarias no tengan averías, ni tiempos 
muertos, eliminar las perdidas, mejorar la disponibilidad de los equipos para 
emplear la capacidad industrial instalada” (p.23). 
En otros términos, el mantenimiento productivo total está enfocado en aumentar 
la disponibilidad de la maquinaria y equipo, buscando mantener el nivel óptimo 
de producción; por ende, también permite disminuir y controlar la variación en el 
proceso de producción (Gonzales, 2015, p.23). 
Ademas, Según García (2011) indico “el objetivo del mantenimiento productivo 
total objetivo es eliminar las pérdidas en producción, mantener los equipos en 
disposición para producir a su capacidad máxima productos de la calidad 
esperada, sin paradas no programadas” (p.131). 
En otras palabras, el mantenimiento productivo total tiene como objetivo eliminar 
las fallas y paradas imprevistas de las máquinas, además, conservar las 
maquinarias para producir la capacidad de productos (García, 2011, p.131).  
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- Mejoras enfocadas 
 
Según Suzuki (2017) indico “Se refiere a las actividades realizada por equipos 
de proyectos compuestos por los ingenieros de producción, personal de 
mantenimiento y operarios. Están enfocadas reducir las pérdidas, las cuales 
se han evaluado cuidadosamente” (p.8). 
 
En otras palabras, la mejora enfocada consiste en mejorar la eficiencia global 
de los equipos y operaciones. Además, busca eliminar un desperdicio a través 
de metodologías como el PHVA y entre otros que esté orientada al 
mantenimiento y eliminación de las limitantes de los equipos (Suzuki, 2017, 
p.8). 
 
- Mantenimiento autónomo 
 
Según Suzuki (2017) indico “Consiste en las actividades que realiza el 
trabajador en las máquinas y equipos, por ejemplo, realizar la limpieza y orden, 
verificar el estado de la máquina, la lubricación y otros” (p.8). 
 
En otras palabras, el mantenimiento autónomo busca integrar al trabajador con 
las actividades de mantenimiento como reportar las fallas, lubricación y 
mantenimientos básicos. Es necesario que los trabajadores sean capacitados 
para realizar estas funciones, de tal manera que deben conocer la máquina 
que opera y las instalaciones de su entorno (Suzuki, 2017, p.8). 
 
- Mantenimiento planificado 
 
Según Suzuki (2017) indico “Es un grupo de tareas programadas que buscan 
avanzar para llegar al objetivo establecido, el cual consiste en tener cero 
averías en la producción” (p.8). 
 
En otras palabras, el mantenimiento planificado consiste en proponer realizar 
el mantenimiento preventivo para así reducir los costos e incrementar la 
disponibilidad de las máquinas y equipos con la finalidad de tener “cero 
averías” (Suzuki, 2017, p.8). 
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- Actividades de departamento administrativo y apoyo 
 
Según Suzuki (2017) explico “Busca apoyar las funciones de las diferentes 
áreas para optimizar los recursos de la organización. También, está enfocada 
en ubicar las oportunidades para lanzar los proyectos y así poder optimizar los 
tiempos y evitar errores” (p.8). 
 
En otras palabras, se encarga de registrar los documentos y evaluar la 
información durante el proceso del mantenimiento productivo total. Así, los 
encargados del manteniendo estarán capacitados para tomar decisiones 
adecuadas con respecto a la reducción de gastos y mejoras en los procesos 
de producción (Suzuki, 2017, p.8). 
 
- Educación y Entrenamiento 
 
Según Suzuki (2017) explico “Se debe realizar una capacitación adecuada 
para que se pueda realizar las actividades de manera oportuna. La mayoría de 
problemas se debe a que los trabajadores no están bien capacitados por lo 
que es necesario hacer una evaluación para conocer el desempeño de los 
trabajadores” (p.8). 
 
En otras palabras, es importante que el trabajador sepa adaptarse de acuerdo a 
lo que requiera la empresa. Algunos desperdicios se deben a la falta de 
capacitación, por lo cual es necesario invertir en la formación para mejorar el 
desempeño de los trabajadores (Suzuki, 2017, p.8). 
 
- Mantenimiento de calidad 
 
Según Suzuki (2017) indico “Las actividades con respecto a la calidad 
consisten en hacer comparaciones y evaluaciones de las condiciones de las 
áreas para tener “cero defectos”, con la finalidad de evitar que las máquinas 
perciban alguna falla que pueda afectar la calidad” (p.8). 
 
En otras palabras, el mantenimiento de calidad tiene la finalidad de mantener 
en óptimas condiciones las máquinas”. Los defectos más comunes son: por el 
material, método o personal de operación (Suzuki, 2017, p.8). 
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- Prevención del mantenimiento 
 
Según Suzuki (2017) indico “Consiste en averiguar la información acerca de 
las maquinas nuevas en la empresa, lo cual ayuda a redefinir los procesos. 
Además, se realiza la verificación, evaluación y comienzo de los proyectos” 
(p.8). 
 
En otras palabras, la prevención de mantenimiento busca investigar con 
respecto al diseño de los procesos, evaluar el proyecto, hacer el test de 
operaciones y verificar la instalación acerca de las nuevas máquinas. Para 
tener un óptimo desarrollo, es necesario tener conocimiento sobre el 
funcionamiento de la maquinaria (Suzuki, 2017, p.8). 
 
- Gestión de seguridad y entorno 
 
Según Suzuki (2017) indico “Se debe realizar capacitación acerca de la 
adecuada operatividad y la prevención de accidentes en las diferentes áreas. 
Además, se debe realizar un estudio de riesgos” (p.8). 
 
En otros términos, la gestión de seguridad y entorno busca hacer estudios de 
operatividad con relación a la prevención de accidentes. Con la finalidad de 
analizar los riesgos de seguridad (Suzuki, 2017, p.8). 
 
Para introducir la aplicación de un Mantenimiento Productivo Total se debe 
realizar los siguientes pasos. Según Marín y Martínez (2013), manifiesto “Se ha 
establecido 4 fases para aplicar el Mantenimiento Productivo Total” (p. 831) 
Fase 1: Preparación 
 
Esta fase inicia con el anuncio de la alta gerencia de su decisión de introducir el 
TPM y termine cuando se ha formulado el plan maestro de desarrollo del TPM. 
Fase 2: Introducción 
 
Es el inicio del proyecto, donde se aprueba el plan maestro de implementación. 
Se busca incentivar dedicación y compromiso en los trabajadores. Se realiza una 
reunión con los trabajadores para informar sobre los planes de la aplicación del 
mantenimiento productivo total. 
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Fase 3: Implantación 
 
Consiste en realizar las mejoras orientadas, donde se involucra a los trabajadores 
de producción y mantenimiento. Además, se realiza diferentes actividades para 
minimizar las causas de la problemática. 
 
Fase 4: Consolidación 
 
Al lograr el tratamiento de la aplicación del mantenimiento productivo total se 
debe hacer un seguimiento para mantener el nivel logrado. Se debe incentivar a 
realizar la mejora continua en todas las áreas, además, hacer una revisión, 
monitoreo y medición de los objetivos. 
 
Con referencia a la disponibilidad de las maquinarias, según Guerrero (2018) 
indico que "la disponibilidad es la probabilidad que hay en un intervalo de tiempo 
determinado, de que el funcionamiento de un servicio este asegurado" (p.151). 
 
Esta se representa de la siguiente forma: 
 
 
Figura 1. Formula de la disponibilidad 
 
En otros términos, se indica que está relacionado a la probabilidad que tiene el 
equipo o maquinaria para que esté funcionando de manera adecuada durante su 
operatividad bajo condiciones estables (Guerrero, 2018, p.151). 
 
Por otro lado, según García (2016) indico "La disponibilidad depende de la 
fiabilidad y la mantenibilidad" (p.56). En otras palabras, la disponibilidad se divide 
en la fiabilidad que es el MTBF (Tiempo medio entre fallas) y la mantenibilidad 






























En el presente capitulo se dará a conocer el tipo, nivel y diseño de investigación. 
Además, las variables, la matriz de operacionalización donde se detallarán cada 
uno, sin embargo, la matriz de consistencia y matriz de operacionalización se 
encuentran en el Anexo 2 y 3. Por otro lado, la población, muestra, muestro. la 
técnica e instrumentos de recolección de daros, procedimientos, métodos de 
análisis de datos y aspectos éticos. 
 
3.1 Tipo, nivel y diseño de la investigación 
Tipo de investigación 
La presente investigación fue de tipo aplicado ya que nos ayudó a obtener 
conocimientos a través de la práctica en la aplicación de un mantenimiento 
productivo total que busca mejorar la disponibilidad de las termofijadoras en la 
empresa Jordán Multicolor - San Juan de Lurigancho. 
 
El tipo de investigación aplicada trata de adquirir conocimientos mediante la 
práctica, lo cual es realizado en beneficio de la sociedad (Briceño, 2016, p.52). 
En síntesis, los autores señalan que el tipo de investigación definirá los resultados 
obtenidos y la finalidad de los objetivos para resolver el problema utilizando los 
diversos estudios científicos. 
 
Nivel de investigación 
 
El presente trabajo de investigación fue nivel aplicativo ya que se busca mejorar 
la variable dependiente (disponibilidad de las termofijadoras) con la ayuda de la 
variable independiente (mantenimiento productivo total). 
La investigación aplicada depende de los resultados y avances de la 
investigación básica. Además, requiere de un marco teórico y busca confrontar la 
teoría con la realidad (Según Bahan, 2016, p.27). 
 
En síntesis, el presente trabajo de investigación es nivel aplicativo puesto que 
nuestros variables dependiente es mejorar la disponibilidad de las maquinarias. 
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Diseño de investigación 
 
El presente diseño de investigación fue experimental de tipología Pre – 
experimentales diseños experimentales se dividen en tres clases los cuales son 
pre experimentos, experimentos puros y cuasi experimentos, Además, la tipología 
pre- experimental mide un grupo de personas, maquinas, animales u cosas en 
una realidad exacta. Así mismo se realiza un prest y un post (Según Hernández, 
Fernández y Bautista, 2014, p.28) 
 
En conclusión, esta tipología es pre - experimental, donde se realizará una 
medición de pre y post, lo cual se manifestará el efecto que tendrá la variable 
dependiente (disponibilidad de las termofijadoras). 
3.2. Enfoque y alcance de investigación 
Enfoque de investigación 
La presente investigación tuvo un enfoque cuantitativo debido a que 
analizaremos los resultados obtenidos, con el cual se validara la hipótesis a 
través del análisis estadístico 
Por lo cual, el cuantitativo se utiliza para establecer con exactitud patrones de 
comportamiento de una población (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 
10) 
En síntesis, el enfoque cuantitativo consiste en analizar y comprobar los 
resultados obtenidos mediante el registro de datos estadísticos. 
 
Alcance de la investigación 
 
La presente investigación tuvo un estudio correlacional debido a que se analiza 
la relación que tiene la aplicación de un mantenimiento productivo total y la mejora 
de la disponibilidad de las termofijadoras. 
 
Por ende, el estudio correlacional busca conocer el grado de relación entre dos o 




En conclusión, el estudio correlacional tiene el objetivo de realizar una evaluación a 
dos o más variables para conocer su grado de relación a través de la utilización de 
un instrumento. 
3.3. Variables y operacionalización 
 
Variable independiente: Mantenimiento productivo total 
 
Actualmente, el mantenimiento es una función clave que involucra las 
operaciones de producción. Tiene el objetivo de tener una mayor calidad, menor 
costo de producción y cero fallas en las máquinas. 
 
Por tal motivo, Según Suzuki (2017) indico "el TPM es una filosofía de 
mantenimiento que tiene como finalidad eliminar las pérdidas en la producción 
para mantener los equipos y maquinarias produciendo en su capacidad máxima 
sin paradas no programadas"(p.2). 
 
En otros términos, el mantenimiento productivo total es una filosofía de 
mantenimiento enfocada a eliminar las pérdidas de producción para mantener la 





• Mantenimiento autónomo 
 
El mantenimiento autónomo se refiere “a integrar el trabajo del operador con 
el mantenimiento como reportar las fallas, realizar ajustes, lubricación y otros” 
(Suzuki, 2017, p.8). 
 
En otras palabras, el mantenimiento autónomo busca integrar al trabajador con 
las actividades de mantenimiento como reportar las fallas, lubricación y 
mantenimientos básicos. Es necesario que los trabajadores sean capacitados 
para realizar estas funciones, de tal manera que deben conocer la máquina 




En la siguiente formula se podrá observar el indicador de capacitación de 
mantenimiento autónomo, el cual nos ayuda obtener resultados mediante la 
escala de medición la razón.  
 
𝑀. 𝐴 =  
𝐻 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑗𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑙




• Mantenimiento planificado 
 
El mantenimiento planificado se define como “tener una buena recolección de 
datos y excelente análisis; para luego planear el mantenimiento que ayudara a 
disminuir los costos” (Suzuki, 2017, p.8). 
otras palabras, el mantenimiento planificado consiste en proponer realizar el 
mantenimiento preventivo para así reducir los costos e incrementar la 
disponibilidad de las máquinas y equipos con la finalidad de tener “cero 
averías” (Suzuki, 2017, p.8). 
En la siguiente formula se podrá observar el indicador de cumplimiento del 
mantenimiento, el cual nos ayuda obtener resultados mediante la escala de 
medición la razón.  
 
𝑀. 𝑃 =  
𝑁ª 𝑑𝑒 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑣𝑒𝑛𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑜
𝑁ª 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑣𝑒𝑛𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑑𝑜
∗ 100 
 
• Mantenimiento de calidad 
 
El mantenimiento de calidad se refiere “conocer los defectos que están 
saliendo en cada proceso. Lo cual, se debe a la máquina, material, método o 
por el personal de operaciones” (Suzuki, 2017, p.8). 
 
En otras palabras, el mantenimiento de calidad tiene la finalidad de mantener 
en óptimas condiciones las máquinas para lograr tener “cero defectos”. Los 
defectos más comunes son: por el material, método o personal de operación 
(Suzuki, 2017, p.8). 
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En la siguiente formula se podrá observar el indicador de productos en buen 
estado, el cual nos ayuda obtener resultados mediante la escala de medición 
la razón.  
                               𝐶 =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙−𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑎𝑠
𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
 * 100 
Variable dependiente: Disponibilidad de las maquinarias. 
 
Actualmente, el costo de mantenimiento representa un alto índice de proporción 
en los costos de producción. Por lo cual, es necesario tener una estrategia 
mediante el seguimiento de indicadores claves de desempeño para garantizar 
que las maquinas funcionen de la manera adecuada 
 
Por ende, según guerrero (2018) indico “la disponibilidad se define como una 
probabilidad que hay en un intervalo de tiempo determinado de que el 
funcionamiento de un servicio este asegurado” (p.151). 
En otros términos, se refiere a la probabilidad que una máquina realice sus 
funciones de manera adecuada en el tiempo determinado, manteniéndose de 





La mantenibilidad forma parte del mantenimiento ya que tiene como objetivo 
asegurar la disponibilidad de las máquinas y equipos para que funcione de 
manera adecuada, lo cual permita tener un proceso de producción con calidad, 
seguridad, preservando el medio ambiente y costo apropiado. 
 
Según García (2018) explico “la mantenibilidad se refiere a que la maquinaria 
vuelve a tener un funcionamiento adecuado luego de haber sufrido una avería o 
falla” (p. 79). 
En otras palabras, la mantenibilidad estimar la probabilidad de que un equipo 
vuelva a funcionar normalmente después del mantenimiento. Se calcula la 




En la siguiente formula se podrá observar el indicador de tiempo medio para 
reparar, el cual nos ayuda obtener resultados mediante la escala de medición 





Toda empresa busca conocer los problemas que afectan el funcionamiento 
normal de la maquina o equipo, por lo cual es importante realizar un estudio 
del estado actual para tomar decisiones que garanticen la correcta función de 
ello para así obtener parámetros de fiabilidad más elevados. 
Según García (2018) explico “La fiabilidad consiste en la probabilidad que una 
maquinaria tenga un funcionamiento adecuado en un tiempo establecido” 
(p.79) 
 
En otros términos, la fiabilidad consiste en la probabilidad que una maquinaria 
no falle es decir funcionamiento adecuado dentro de un determinado tiempo 
teniendo como condición que el equipo se utilice para el fin y con la carga para 
la que fue diseñado. Además, Se calcula la fiabilidad mediante el tiempo medio 
entre fallos (MTBF) (García, 2018, p. 79) 
 
En la siguiente formula se podrá observar el indicador de tiempo medio entre 










TIEMPO DE OPERACION 
 
MTBF = 
# DE FALLAS 
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3.3. Población, muestra y muestreo 
Población 
El presente trabajo tuvo una población conformada por un grupo de 7 máquinas 
termofijadoras de modelo Mersan que se encuentra en el área de producción. 
Según Chávez (2017) explico “la población está conformada por un grupo de 
sujetos. Además, estos se pueden distinguir por características u otros. (p. 162). 
 
En otro termino, la población es un conjunto de individuos o elementos que se 
presenta con características que se somete a un estudio para obtener 
información. El cual, puede ser finito o infinito (Chávez, 2017, p. 162). 
Muestra 
 
El presente trabajo tuvo una muestra conformada por la misma población ya que 
es pequeña. Por tal motivo, Según Bavaresco (2016) explico “Es preciso sacar 
de la población una muestra, para saber con qué grupo de sujetos se va a 
trabajar” (p. 92). 
 
En otras palabras, la muestra representa a un subconjunto de elementos que 
pertenecen con características similares, llamado población. Para elegir depende 
de los objetivos del estudio, esquema de investigación y la contribución 




El presente trabajo tuvo un muestreo no probabilística – intencional ya que no se 
utiliza las probabilidades. Es decir, se elige los sujetos para estudiarlos mediante 
un juicio personal. 
Según López (2015) explico "Es la técnica empleada para la elegir de elementos 
que representan a la población de estudio que será parte de la muestra” (p. 1). 
 
En otros términos, el muestreo es una técnica que ayuda a seleccionar a los 
sujetos mediante criterios que aportan al estudio. Por ende, el muestreo se mide 
de dos formas: no probabilístico se representa a través de un juicio personal y el 
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probabilístico a través de una formula (López, 2015, p. 1). 
 
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Técnica 
En el presente trabajo, se utilizó la técnica de la observación ya que ayuda a tener 
información acerca de las termofijadoras, con el objetivo de obtener resultados a 
través de los indicadores de las variables. 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010) explicaron “la técnica trata de 
obtener registros sistemáticos y situaciones observables mediante un grupo de 
categorías” (p. 260). 
En otros términos, la técnica busca obtener datos de información de un grupo de 
sujetos que serán evaluados con la finalidad de obtener resultados (Hernández, 
Fernández y Baptista, 2010, p. 260). 
Instrumento 
En el presente trabajo con respecto al instrumento se utilizó la ficha de 
recolección de datos, el cual ayuda a obtener información necesaria para la 
investigación. Por lo tanto, Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) 
explicaron “Existen diferentes formas para poder obtener datos con referencia a 
las variables” (p. 262). 
En otras palabras, el instrumento ayuda a obtener datos con referencia a las 
variables para así obtener información de lo analizado (Hernández, Fernández y 
Baptista, 2014, p. 262). 
Además, se realiza la validez del instrumento para medir la variable de 
dependiente que se realizó en la empresa Jordán Multicolor S.A.C, el cual fue 
evaluado por expertos de la carrera de Ingeniería Industrial. 
Por lo cual, según Hernández, Fernández y Bautista (2014) explico “El proceso de 
validez trata en conocer el nivel de las variables mediante el instrumento” (p. 200). 
En otros términos, la validez del instrumento tiene el objetivo de medir a la variable 
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para obtener resultados con referencia a la investigación (Hernández, Fernández 
y Bautista, 2014, p.200). 
El presente instrumento es confiable, ya que se realizó a través de la ficha de 
recolección de datos, donde los trabajadores encargados de mantenimiento nos 
apoyaron para tener dicha información. 
Con respecto a la validez su grado se midió a través de fórmulas que se aplicará 
en ambas variables, lo cual será evaluado a través de 4 expertos: Dr. Panta 
Salazar Javier Francisco, Mg. Morales Chalco Osmart Raul, Mg. Acosta Linares 
Aldo Alexi y Mg. Farfán Martínez Roberto. 
Tabla 3 
 
Validez del instrumento por juicio de expertos de la Escuela de Ingeniería 





Panta Salazar Javier Francisco Doctor 
 
Morales Chalco Osmart Raúl Magister 
 
Aldo Alexi Acosta Linares Magister 
 
Farfán Martínez Roberto Magister 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: Se puede observar a cuatro expertos de la Escuela de Ingeniería 
Industrial que son miembros de la Universidad Cesar Vallejo, los cuales validaron 









En el presente trabajo de investigación con respecto al procedimiento, en primer 
lugar, se pidió la autorización para realizar la aplicación del mantenimiento 
productivo total para mejorar la disponibilidad de las termofijadoras, el cual se 
puede observar en el anexo 1. 
 
En segundo lugar, se midió el antes de las termofijadoras mediante un 
instrumento de recolección de datos, en donde se utilizó ordenes de trabajo y 
hoja de vida de la máquina. 
 
En tercer lugar, se realizó el tratamiento mediante 4 fases para aplicar el 
mantenimiento productivo total, el cual tiene etapas que ayudaran a poder 
realizar dicho objetivo. 
Fase 1: Preparación 
 
En esta fase se avisa a la alta gerencia sobre la decisión de aplicar el TPM en la 
empresa Jordan Multicolor S.A.C. Además, se formula el plan maestro de 
desarrollo del mantenimiento productivo total. 
Fase 2: Introducción 
 
En la segunda fase se aprueba el plan maestro de del mantenimiento productivo 
total. Además, se realizó una reunión con los trabajadores para incentivarlos con 
respecto a los planes del mantenimiento productivo total. 
 
Fase 3: Implantación 
 
Consiste en aplicar el mantenimiento productivo total mediante algunas 
actividades involucrando a los trabajadores donde se enfocará en las siguientes 
dimensiones: En el mantenimiento autónomo se realizó un cronograma a cerca 
de la inspección y lubricación. 
 
En el mantenimiento de calidad se realizó un Check List para verificar y controlar 
el estado de la termofijadoras, además, se utilizó el AMEF para conocer la causa, 
efecto y consecuencia de la falla, procedimiento de la falla, gravedad de la falla y 
la mejora de la falla. 
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Por otro lado, en el mantenimiento planificado se realizó un plan de 
mantenimiento mediante tareas preventivas con el fin de cumplir con los objetivos 
de disponibilidad, coste y maximizar la vida útil. 
Fase 4: Consolidación 
Al lograr el tratamiento de la aplicación del mantenimiento productivo total se 
debe hacer un seguimiento para mantener el nivel logrado. Se debe incentivar a 
realizar la mejora continua en todas las áreas, además, hacer una revisión, 
monitoreo y medición de los objetivos. 
En cuarto lugar, se realizó la medición del después mediante un instrumento de 
recolección de datos en donde se utilizó ordenes de trabajo y hoja de vida de la 
máquina. 
3.6. Métodos de análisis de datos 
 
En el presente trabajo se usó el programa SPSS 22, para aplicar el 
mantenimiento productivo total a través de datos informativos que se obtuvieron 
en la empresa Jordán Multicolor S.A.C. La información obtenida debe ser 
analizada en el software para obtener resultados. Para el análisis de las hipótesis 




Se realizó una evaluación y análisis del comportamiento de la muestra de los 
datos adquiridos, para ello se utiliza la media, mediana, varianza, desviación 
estándar, asimetría, y la normalidad, como parte de las medidas de tendencia 
central. Más adelante, se realiza la interpretación de los resultados. 
Por ello, según Valderrama (2015) explico “el análisis descriptivo utiliza medidas 
como la media, mediana, desviación estándar, varianza, coeficiente de 
variabilidad y gráficos como histogramas, barras, entre otros (p. 230). 
En otras palabras, el análisis descriptivo se define como una técnica numérica 
que tiene la finalidad de organizar y describir un grupo de datos para facilitar su 




En el análisis inferencial se realizó la prueba de normalidad y se usó Shapiro- 
Wilks, la cual, está conformada por una muestra inferior a 30. Por otro lado, la 
prueba de hipótesis no es paramétrica, por lo cual se utilizó la prueba Wilcoxon. 
 
Por ello, según Valderrama (2015) explico “Si los datos de las variables tienen un 
enfoque cuantitativo, se realiza mediante la prueba de estimación puntual, prueba 
de hipótesis, prueba paramétricas y no paramétricas” (p.230) 
En otros términos, el análisis inferencial trata de obtener información sobre la 
muestra mediante las pruebas de normalidad (Kolmogorov Smirnov y Shapiro 
Will), pruebas de hipótesis (T Stuendet y Wilcoxon), prueba paramétricas y no 
paramétricas (Valderrama, 2015, p.230). 
 
3.7. Aspectos éticos 
 
En este trabajo de investigación, la ética tiene un rol importante ya que los 
investigadores del proyecto identificado como: Aplicación del mantenimiento 
productivo total para mejorar la disponibilidad de las termofijadoras en el área de 
Producción en Jordán Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020, están se ejerciendo de 
forma consciente y cumpliendo los requerimientos. Además, la información 
obtenida esta citada de manera correcta en el estilo APA y la información son 
verídico ya que fueron obtenidos por el jefe de producción y mantenimiento. La 
autorización firmada por el representante legal se encuentra en el Anexo 1. 
 
Por otro lado, se compromete a respetar los resultados obtenidos en el desarrollo 
del trabajo de investigación de forma real, sin alterar nada de ellos, cumpliendo 





























































A continuación, se presentará el análisis descriptivo y análisis 
inferencial de la variable independiente. 










Estadístico Error estándar 
PRETEST. 
DISPONIBILIDAD 
Media 86,6000 ,22111 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 86,0998 
 
Límite superior 87,1002 
 














Rango intercuartil 1,00 
 
Asimetría ,780 ,687 
Curtosis -,146 1,334 
POSTEST. 
DISPONIBILIDAD 
Media 94,2000 ,32660 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 93,4612 
 
Límite superior 94,9388 
 














Rango intercuartil 2,00 
 
Asimetría -,484 ,687 
Curtosis -2,277 1,334 
 







PRE TEST POS TEST 
Interpretación: La indagación descriptiva se comprueba que la media antes de 
aplicar es 86,6000 y después de aplicar es 94,2000. La mediana es 86,5000 y 
después de aplicar es 95,0000. La desviación estándar antes de aplicar es 
0,69921 y después de aplicar es 1,03280. Además, el minino valor antes de 
aplicar es 86,00 y después de aplicar es 93,00, por otro lado, el máximo valor 
antes de aplicar es 88,00 y después de aplicar es 95,00. 
Tabla 5 
 
Disponibilidad antes – después 
 
 
 DISPONIBILIDAD  
SEMANA PRE TEST POST TEST 
1 88% 93% 
2 86% 93% 
3 87% 95% 
4 86% 95% 
5 87% 95% 
6 86% 93% 
7 86% 93% 
8 87% 95% 
9 86% 95% 
10 87% 95% 
Total 86% 94% 
 
 















Figura 4. El pre test – post test de la disponibilidad 
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Interpretación: En los resultados de la disponibilidad se puede observar 
que en el pre test se tuvo un 86%, debido a que a veces hacen las 
actividades de mantenimiento a la termofijadora y en el post test se obtuvo 
un 96% debido a que realizo un plan de mantenimiento y un cronograma 
del mantenimiento autónomo que debe realizar el trabajador. Además, se 
puede aprecia un 8 % de diferencia entre antes de aplicarlo y después de 
aplicarlo. 
a) Dimensión Nº 1: Mantenibilidad 
Tabla 6 
Indagación descriptiva de la mantenibilidad 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
PRETEST. 
MANTENIBILIDAD 
Media 128,3000 2,80496 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 121,9547  
Límite superior 134,6453  
Media recortada al 5% 128,4444  
Mediana 131,5000  
Varianza 78,678  
Desviación estándar 8,87005  
Mínimo 115,00  
Máximo 139,00  
Rango 24,00  
Rango intercuartil 13,50  
Asimetría -,445 ,687 
Curtosis -1,101 1,334 
POSTEST. 
MANTENIBILIDAD 
Media 128,8000 30,66116 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 59,4396  
Límite superior 198,1604  
Media recortada al 5% 116,2222  
Mediana 104,0000  
Varianza 9401,067  
Desviación estándar 96,95910  
Mínimo 81,00  
Máximo 403,00  
Rango 322,00  
Rango intercuartil 20,25  
Asimetría 3,087 ,687 
Curtosis 9,657 1,334 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
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Interpretación: La indagación descriptiva se comprueba que la media 
antes de aplicar es 128,3000 y después de aplicar es 128,8000. La mediana 
es 131,5000 y después de aplicar es 104,0000. La desviación estándar 
antes de aplicar es 8,87005 y después de aplicar es 96,95910. Además, el 
minino valor antes de aplicar es 139,00 y después de aplicar es 81,00, por 
otro lado, el máximo valor antes de aplicar es 24,00 y después de aplicar 
es 403,00. 
Tabla 7 



















               










          Figura 5. El antes de aplicar – después de aplicar de la mantenibilidad 
Datos - MTTR 
Semana Antes de aplicar  Después de aplicar 
1 133 111 
2 133 94 
3            139           103 
4 115 81 
5 123 105 
6 130 111 
7 133 94 
8 139 103 
9 115 81 
10 123 105 







Antes de aplicar Despues de aplicar
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Interpretación: En los resultados de la mantenibilidad se puede observar 
que en el pre test se tuvo 740 minutos, debido a que se demoraban en 
conseguir el repuesto o el mantenimiento tercerizado y en el post test se 
obtuvo 99 minutos debido a que se realiza un plan de mantenimiento 
donde señalan las fechas para cada actividad como: limpieza, lubricación 
y otros. Además, se aprecia un 461 minuto de diferencia entre antes de 
aplicarlo y después de aplicarlo. 
b) Dimensión Nº 2: Fiabilidad 
Tabla 8 
 
Indagación descriptiva de la fiabilidad 
 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
PRETEST.FIABILIDAD Media 820,7000 29,67754 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 753,5647  
Límite superior 887,8353  
Media recortada al 5% 820,6667  
Mediana 799,5000  
Varianza 8807,567  
Desviación estándar 93,84864  
Mínimo 695,00  
Máximo 947,00  
Rango 252,00  
Rango intercuartil 172,50  
Asimetría ,245 ,687 
Curtosis -1,035 1,334 
POSTEST. 
FIABILIDAD 
Media 1666,6000 106,24784 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 1426,2507  
Límite superior 1906,9493  
Media recortada al 5% 1670,6667  
Mediana 1543,0000  
Varianza 112886,044  
Desviación estándar 335,98518  
Mínimo 1208,00  
Máximo 2052,00  
Rango 844,00  
Rango intercuartil 581,50  
Asimetría -,041 ,687 
Curtosis -1,602 1,334 
Fuente: Programa SPSS 22 
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Interpretación: La indagación descriptiva se comprueba que la media 
antes de aplicar es 820,7000 y después de aplicar es 1666,6000. La 
mediana es 799,5000 y después de aplicar es 1543,0000. La desviación 
estándar antes de aplicar es 93,84864 y después de aplicar es 335,98518. 
Además, el minino valor antes de aplicar es 695,00y después de aplicar es 
1208,00, por otro lado, el máximo valor antes de aplicar es 947,00 y 
después de aplicar es 2052,00. 
 
Tabla 9 





















Figura 6. El antes de aplicar – después de aplicar de la fiabilidad 
Datos - MTBF 
Semana Antes de aplicar Después de aplicar 
1 947 1510 
2 793 1208 
3 941 2004 
4 695 1543 
5 803 2052 
6 796 1542 
7 793 1208 
8 941 2004 
9 695 1543 
10 803 2052 







Antes de aplicar Despues de aplicar
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Interpretación: En el resultado de la fiabilidad se puede observar que en 
el pre test se tuvo 128 minutos, debido a que la maquina se paraba y no 
cumbia su función, en cambio en el post test se obtuvo 1666 minutos debido 
a que se realizó un plan de mantenimiento donde señalan las fechas para 
cada actividad como: limpieza, lubricación y cambio de repuesto, lo cual 
ayudo que rara vez suceda una falla. Además, se aprecia 1538 minutos de 
diferencia entre antes de aplicarlo y después de aplicarlo. 
Análisis estadístico inferencial de la variable dependiente 
 
El análisis inferencial tiene reglas para poder tomar decisiones con 
respecto al estudio estadístico. Además, conocer si es paramétrico y 




Estudio estadístico con respecto a la población. 
 













































T - Student 
   Fuente: Elaboración propia 
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• Prueba de normalidad y validación de hipótesis 
general Prueba de la normalidad de variable 
dependiente disponibilidad 
Para confirmar la validez de la hipótesis, es necesario saber si la información 
adquirida en el pre test y post test tiene una decisión de normalidad no 
paramétrica, ya que ambos datos tienen el N inferiores menor a 30, se opta 
por realizar el estudio de normalidad con el método de Shapiro Wilk. 
Tabla 12 
 
Procesamientos de datos del pres test – post test 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
PRE TEST 
DISPONIBILIDAD 
7 100,0% 0 0,0% 7 100,0% 
POS TEST 
DISPONIBILIDAD 
7 100,0% 0 0,0% 7 100,0% 
 




Prueba de normalidad de disponibilidad con el Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRETEST.DISPONIBILIDAD ,781 7 ,008 
POSTEST.DISPONIBILIDAD ,640 7 ,000 
Nota. *. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 




Figura 7. Distribución de data disponibilidad en el pre test. 
 
 
Figura 8. Distribución de data disponibilidad en el pos test. 
 
 
Interpretación: En los gráficos mostrados se logra corroborar que la 
disponibilidad en el pre test tuvo una conducta paramétrica y la 
disponibilidad en el post test tuvo una conducta no paramétrica, porque no 
muestra un nivel muy significante en la dispersión. 
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Verificación de la hipótesis general: 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento productivo total no mejorar la 
disponibilidad de las termofijadoras en el área de Producción en Jordán 
Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020. 
Ha: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora la disponibilidad 
de las termofijadoras en el área de Producción en Jordán Multicolor S.A.C - 
S.J.L, 2020. 
Regla de toma de decisión: 
 
Ho: valor de disponibilidad pre test ≥ valor de disponibilidad post test Ha: valor 
de disponibilidad pre test < valor de disponibilidad post test 
Con los datos obtenidos con la prueba de la normalidad, se puede apreciar la 
significancia de la hipótesis general del pre test con un valor de significancia 
mayor de 0.05 y asimismo del post test con un valor de significancia menor de 
0.05, por lo que fueron paramétricos y no paramétricos con lo que se tomó una 
decisión con respecto a la normalidad. Por lo que se aplicó la estadística de 

















PRETEST.DISPONIBILIDAD 7 86,6000 ,69921 86,00 88,00 
POSTEST.DISPONIBILIDAD 7 94,2000 1,03280 93,00 95,00 
 













Rangos negativos 0a 
,00 ,00 
Rangos positivos 7b 
5,50 55,00 
Empates 0c   
Total 7   
a. POSTEST.DISPONIBILIDAD < PRETEST.DISPONIBILIDAD 
b. POSTEST.DISPONIBILIDAD > PRETEST.DISPONIBILIDAD 
c. POSTEST.DISPONIBILIDAD = PRETEST.DISPONIBILIDAD 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
Con los datos obtenidos se logra comprobar que la media en el pre test de 
la disponibilidad era de 80,6000 y la media en el post test de la 
disponibilidad es de 94,2000. Con respecto a la toma de decisiones, la 
disponibilidad tiene un valor en el pos test ≥ la disponibilidad del pre test. 
Lo cual indica que se acepta la hipótesis alterna, es decir, el tratamiento del 





Análisis de la prueba de Wilcoxon para la disponibilidad 
 
Estadísticos de pruebaa 
 
POS TEST.MANT. AUTONOMO - 
PRETEST.MANT.AUTONOMO 
Z -2,913b 
Sig. asintótica(bilateral) ,004 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos positivos. 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
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Interpretación: En la tabla de la Wilcoxon se observa un p-valor = 0.004 < 
0.05, lo que indica que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
alterna, es decir, la aplicación de un mantenimiento productivo total mejora 
significativamente la disponibilidad. 
• Prueba de normalidad y validación de hipótesis 
especificas Prueba de la normalidad de la 
dimensión mantenibilidad 
Para corroborar la validación de la hipótesis, es importante conocer si la data 
obtenida en el pre test y en el post test tienen una decisión de normalidad no 
paramétrica, ya que ambos datos tienen el N inferiores menor a 30, se opta 
por realizar el estudio de normalidad con el método de Shapiro Wilk. 
Tabla 17 
 
Procesamiento de casos del pre test y el pos test del MTTR 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
PRETEST. 
MANTENIBILIDAD 
7 100,0% 0 0,0% 7 100,0% 
POSTEST. 
MANTENIBILIDAD 
7 100,0% 0 0,0% 7 100,0% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 18 
Prueba de normalidad de mantenibilidad con el Shapiro Wilk 
 




Estadístico gl Sig. 
PRETEST. MANTENIBILIDAD 
,202 ,894 7 ,187 
POSTEST. MANTENIBILIDAD 
,473 ,471 7 ,000 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 








Figura 10. Distribución de data de la mantenibilidad en el pos test 
 
Interpretación: En los gráficos mostrados se logra corroborar que la 
mantenibilidad en el pre test se obtuvo una conducta paramétrica y la 
mantenibilidad en el post test tuvo una conducta no paramétrica, porque 












Verificación de la hipótesis especifica 1: 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento productivo total no mejora 
significativamente la mantenibilidad de las termofijadoras en el área de 
producción en Jordán Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020. 
Ha: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora significativamente 
la mantenibilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán 
Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020. 
Regla de toma de decisión: 
 
Ho: valor de la mantenibilidad pre test ≥ valor de la mantenibilidad post test. 
 
Ha: valor de la mantenibilidad pre test < valor de la mantenibilidad post test. 
 
Con los resultados obtenidos en la prueba de normalidad, se puede apreciar 
la significancia de la hipótesis general del pre test con un valor de significancia 
mayor a 0.05 y asimismo del post test con un valor de significancia menor a 
0.05, por lo que fue no paramétricos, con el cual se tomó la decisión de 
normalidad. Por lo que se aplicó la estadística de Wilcoxon para poder conocer 
si la mantenibilidad ha logrado una mejora de manera significativa. 
Tabla 19 
 
Prueba de hipótesis especifica 1 - mantenibilidad con Wilcoxon 
 
Estadísticos descriptivos 






























Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo – mantenibilidad 
 
Rangos 





Rangos negativos 6a 5,00 45,00 
Rangos positivos 1b 10,00 10,00 
Empates 0c   
Total 7   
a. POSTEST.MANTENIBILIDAD < PRETEST.MANTENIBILIDAD 
b. POSTEST.MANTENIBILIDAD > PRETEST.MANTENIBILIDAD 
c. POSTEST.MANTENIBILIDAD = PRETEST.MANTENIBILIDAD 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
Con los presentes datos se logra comprobar que la media de la mantenibilidad 
en el pre test era de 128,8000 y la mantenibilidad en el post test es de 
128,3000 y según la regla de toma de decisiones el valor de la mantenibilidad 
de pre test ≥ el valor de la mantenibilidad de pos test, por lo que la se acepta 
la hipótesis nula, es decir, el tratamiento del mantenimiento productivo total no 
mejora significativamente la fiabilidad de las termofijadoras. 
 
Por lo que se obtiene que la mantenibilidad disminuyó, es decir que Hipótesis 
especifica 1: El tratamiento del mantenimiento productivo total mejora 
significativamente la fiabilidad de las termofijadoras, se valida porque se redujo 
el nivel de la mantenibilidad. 
Tabla 21 
 
Análisis estadístico de la prueba de Wilcoxon 
 
Estadísticos de pruebaa 




Sig. asintótica(bilateral) ,074 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos positivos. 
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En la tabla de la Wilcoxon se observa un p-valor = 0.074 > 0.05 lo que indica 
que se aprueba la hipótesis nula y rechaza la hipótesis alterna, es decir, el 
mantenimiento productivo total mejora significativamente mantenibilidad de las 
termofijadoras. 
Prueba de la normalidad de la dimensión fiabilidad 
 
Para corroborar la validación de la hipótesis, es importante conocer si la data 
obtenida en el pre test y en el post test tienen una decisión de normalidad no 
paramétrica, ya que ambos datos tienen el N inferiores menor a 30, se opta 
por realizar el estudio de normalidad con el método de Shapiro Wilk. 
Tabla 22 
 
Procesamiento de casos del pre test y el pos test de la fiabilidad 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 Casos 
Válido Perdidos Total 


































Prueba de normalidad de fiabilidad con el Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRETEST.FIABILIDAD ,845 7 ,050 
POSTEST.FIABILIDAD ,841 7 ,046 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 









Figura 12. Distribución de data de la fiabilidad en el pos test. 
 
 
Interpretación: En los gráficos mostrados se logra corroborar que la 
fiabilidad en el pre test tuvo una conducta paramétrica y la fiabilidad en el 
post test tuvo una conducta no paramétrica, porque no muestra tanta 
dispersión. 
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Verificación de la hipótesis especifica 2: 
 
Ho: La aplicación del mantenimiento productivo total no mejora 
significativamente la fiabilidad de las termofijadoras en el área de producción 
en Jordán Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020. 
Ha: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora significativamente 
la fiabilidad de las termofijadoras en el área de producción en Jordán Multicolor 
S.A.C - S.J.L, 2020. 
 
Regla de toma de decisión: 
 
Ho: valor de la fiabilidad pre test ≤ valor de fiabilidad post test Ha: valor de 
fiabilidad pre test > valor de fiabilidad post test 
Con los resultados obtenidos con la prueba de la normalidad, se puede 
apreciar la significancia de la hipótesis general del pre test con un valor de 
significancia mayor a 0.05 y asimismo del post test con un valor de 
significancia menor de 0.05, por lo fue no paramétrico, con lo cual se tomó una 
decisión con respecto a la normalidad. Por lo que se aplicara la estadística de 


































Fuente: Programa SPSS 22 
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Tabla 25 
Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo - fiabilidad 
 
Rangos 




Rangos negativos 0a ,00 ,00 
Rangos positivos 7b 5,50 55,00 
Empates 0c   
Total 7   
a. POSTEST.FIABILIDAD < PRETEST.FIABILIDAD 
b. POSTEST.FIABILIDAD > PRETEST.FIABILIDAD 
c. POSTEST.FIABILIDAD = PRETEST.FIABILIDAD 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
Se logra comprobar que la media de la fiabilidad en el pre test era de 820,7000 
y la media de la fiabilidad en el post test es de 1666,6000. Según la regla de 
toma de decisiones el valor de la fiabilidad de post test ≤ el valor de la 
fiabilidad de pre test, es decir, se acepta la prueba la hipótesis alterna es decir 
el tratamiento del mantenimiento productivo total mejora significativamente la 
fiabilidad de las termofijadoras. 
Tabla 26 
Análisis estadístico de la prueba de Wilcoxon para la hipótesis de la fiabilidad 
 
Estadísticos de pruebaa 
 POSTEST.FIABILIDAD - 
PRETEST.FIABILIDAD 
Z -2,810b 
Sig. asintótica(bilateral) ,005 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
En la tabla de la Wilcoxon se observa un p-valor = 0.005 < 0.05 lo que indica 
que se observa que se rechaza la hipótesis nula y aprueba la hipótesis alterna, 
es decir: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora 





























Posteriormente de los resultados estadísticos que se realizó en el presente trabajo 
de investigación se comparará con los resultados de otras investigaciones 
similares, antecedentes, con sus respectivas variables estudiadas, y de las fuentes 
citadas en esta investigación 
Discusión de la hipótesis general 
Después de la aplicación del mantenimiento productivo total se mejoró la 
disponibilidad de las termofijadoras de manera significativa en la empresa Jordán 
Multicolor S.A.C, dicha disponibilidad donde el pre test es de ochenta y seis por 
ciento (86 %) y el post test es de noventa y cuatro por ciento (94 %), el cual se 
realizó una mejora del seis por ciento (6%) , lo cual indica que dicha maquina 
cumple con sus funciones gracias al tratamiento que se realizó en la variable 
independiente que es el mantenimiento productivo total. Ya que una de sus 
debilidades que presentaba en la organización fue las multitudes de averías que se 
encontraba en las termofijadoras, por falta de limpieza, lubricantes, por ciertos 
estándares, lo cual generaba un retraso a la producción y no se cumplía con los 
pedidos de los clientes. Por consiguiente, al cumplir con lo requerido, mejorando la 
disponibilidad de las maquinas. Una de su fortaleza es que se realizó un control de 
inventario, aumento la productividad a un 60 % (sesenta por ciento), reducción de 
costos, reducción de averías. 
Con respecto al cuadro estadístico el pretest y post test tiene un intervalo media del 
noventa y cinco por ciento (95 %), por consecuencia el presente trabajo de 
investigación se semeja con lo expresado por el autor Espinoza (2018) en su tesis 
“Aplicación de Mantenimiento Planificado para aumentar la Disponibilidad de los 
Buses de la Empresa de Transporte Allin Group Javier Prado S.A.”, lo cual en su 
trabajo indica que mejoro la aplicación del mantenimiento planificado, llegando a un 
ochenta y ocho por ciento (88%) de disponibilidad, examinando las fallas más 
relevantes, a través de un plan de actividades para cada equipo. Esto quiere decir 
que se direcciono hacia el objetivo, cumpliendo con lo planificado, gracias a la alta 
gerencia de la empresa, lo cual capacito a su personal con el fin de reducir los 
tiempos muertos, los sobre costo de producción. 
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 Por otro lado, Bazán (2018) en su tesis cuyo título fue “Proponer el TPM para 
reducir los costos y sobre todo los gastos excesivos de mantenimiento en la 
empresa setrami sac. – Trujillo``, se encontró ciertas debilidades en la empresa 
como unas de ellas, equipos en mal estado, sin ningún tipo de mantenimiento 
planificado o preventivo, no se cuenta con estandarizaciones, falta de inversión, 
ausencia de control de los gastos y costos de cada repuesto. Por ello se realizó una 
mejora continua, cuyo resultado fue disminuir sus costos que tenía la empresa, con 
la ayuda de los ochos pilares del mantenimiento del (TPM) mantenimiento 
productivo total que son los siguientes: Mejora enfocada (kobetsu kaizen), 
mantenimiento autónomo (Jishu hozen), mantenimiento planificado, mantenimiento 
de calidad (Hinshitsu Hozen), prevención de mantenimiento, actividades de 
departamento administrativo y apoyo, formación y adiestramiento y por ultimo 
Gestión de seguridad y entorno, con la finalidad de optimizar los recursos a través 
de indicadores. Gracias a estos pilares  
Discusión de la hipótesis especifica 1 
Los resultados de la investigación que realizo Leiton (2015), en su tesis “Diseño de 
un plan de Mantenimiento Productivo Total (TPM) enfocado en el mantenimiento 
preventivo, mantenimiento autónomo y la eficiencia general de equipos (OEE) para 
los equipos más críticos de la planta FAS” concuerda con nuestro resultados ya 
que, Leiton determino que para una adecuada planificación del mantenimiento 
productivo total TPM, debe estar enfocado con los cinco etapas japonesas  (5 S), 
que son los siguientes: clasificación (seiri), organización (seiton), limpieza (seiso), 
estandarizar( seiketsu) y por ultimo seguir mejorando (shitsuke), capacitaciones al 
personal, con la finalidad interactuar las relaciones interpersonales que ayuda a 
mejorar la gestión de cualquier organización. Ya que unas de sus debilidades de la 
planta Fas, fue la falta de relación que tenían los trabajadores hacia los clientes, 
por ello generaban quejas de los clientes, esto influyo la falta de recursos que 
contaba la empresa. Por ello se realizó una mejora continua de las 5 s, para una 
mejor gestión, mayor rendimiento, mayor vida útil en los equipos y maquinas, menor 
requerimiento, mejor compromiso de los trabajadores hacia los clientes, mejores 
resultados, mayor seguridad y una calidad de excelencia. 
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En cierta medida, el indicador fue MTTR de mantenibilidad lo cual fue 3 a 5 horas 
que significa medio entre reparación después de la falla del equipo, este presente 
trabajo no tiene concordancia con tema investigado que es aplicación del 
mantenimiento productivo total, ya que en el antes es de setecientos cuarenta (740) 
minutos, que quiere decir aproximadamente casi dos horas se demora en reparar  
sesenta y nueve (69) minutos  termofijadora, y en el después se demora noventa y 
nueve  (99) minutos, una diferencia de seiscientos cincuenta (650) minutos que ha 
mejorado, esta diferencia se debe a los formatos que se usaron como es un plan 
de maestro 
Con respecto a la producción se utilizó el check list para registrar las actividades, 
recolección de datos de la termofijadora, AMEF (análisis de modo y efecto de fallas) 
que permite identificar las causas, consecuencias, efectos que genera molestia 
dicha máquina, dando cierta puntuación (tabla de evaluación) con la finalidad de 
mejorar dando acciones correctivas y preventivas  y sobre todo un cronograma que 
se realizó las fases que se aplicaron: preparación, introducción, implantación y por 
ultimo consolidación, lo cual nos ayudara a llevar un calendario que día se requiere 
de mantenimiento.  
Discusión de la hipótesis especifica 2 
Por otra parte, la aplicación del mantenimiento productivo total, en el presente 
estudio se ha logrado un pre test de ciento veintiocho (128) minutos y un post test 
de mil seiscientos sesenta y seis (1666) minutos, lo cual hay una diferencia de mil 
quinientos treinta y ocho (1538) minutos, lo cual esto significa que este será el 
monto del tiempo para que sucede una falla, por consecuencia el presente trabajo 
concuerda con el autor Pórtela (2017) en su título “Implementación del 
mantenimiento productivo total (TPM) para incrementar la productividad en la 
sección de envoltura metálica de la empresa Panasonic peruana S.A. lima 2017” . 
Se observó que aumento el rendimiento de su capacidad en un treinta y uno punto 
veinte por ciento (31.20 %) en el rubro de metálica en cincuenta y siete meses (57) 
de enero, marzo y mayo con un índice de rendimiento de 0.5044 a 0.6618, en el 
proceso debido al control que se realizó dicho trabajo de investigación. 
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De esa parte, el autor Fernández (2018), en su tesis cuyo título fue “Implementar el 
mantenimiento Productivo Total para aumentar la Productividad en una 
organización fabricadora de transformadores, Lima 2017” su resultado fue examinar 
la capacidad de su productividad a través de la implementación del TPM. 
De ese modo los pilares de lean manufacturing es una herramienta de la mejora 
continua mediante la eliminación de los desperdicios que genera en: 
sobreproducción, retrabajo, transporte, defectos, inventarios, espera, movimiento, 
ideas no utilizadas e indicadores que se usara para demostrar los cambios positivos 
que se realizó, lo cual concluyo que se mejoró unos veintidós puntos cincuenta y 
cuatro por ciento 22.54 %. 
Por ende, la implementación del Mantenimiento Productivo Total con respecto a la 
capacidad de las máquinas es de 2.13 unid/hora máquinas salta hacia 2.61 
unid/horas máquina. Como también menciona Pataquiva y Riaño (2019), en su tesis 
cuyo título fue “Propuesta para la implementación de pilares del mantenimiento 
productivo total (TPM) en una fábrica de pinturas”, tuvo una mejora significativa del 
cincuenta por ciento (50 %), mejorando la fiabilidad, el tiempo medio entre fallas, 
generando lubricación, limpieza a las maquinas, realizando un check list a cada 
máquina, siguiendo los procedimientos manuales de cada equipo, los órdenes de 
trabajo y dando capacitaciones a los trabajadores y así logre reducir los reprocesos 
y las ceros fallas. Sin embargo, una deficiencia es el tiempo muerto, realmente, 
para las empresas pequeñas y medianas, que son la mayoría, es necesario 
marcarse un objetivo y reducir al máximo los productos defectuosos para disminuir 
los costes de producción. 
En algunos casos, se simplificarán los pasos de fabricación, evitando algunas 
actividades que se repiten sin que sean necesarias, ahorrando tiempo del personal, 
y otras se detectarán incidencias de realización, o errores en la maquinaria que se 
puedan solucionar de una manera fácil. Otro aspecto importante a tener en cuenta, 
es convencer a los trabajadores respecto al cambio. Es decir, si se hacen mejoras 
en los procesos, es muy habitual que se modifiquen algunas tareas que se estaban 































Con respecto al objetivo general, se logró determinar que la aplicación de un 
mantenimiento productivo total mejora la disponibilidad de las termofijadoras en la 
empresa Jordán Multicolor, lo dicho se basa a los datos obtenidos en la prueba de 
hipótesis que se realizó, ya que se logró determinar que la media. Además, se obtuvo 
que la disponibilidad 86% antes de la aplicación y después de la aplicación aumento 
en el post test 94%. Se observa una mejora del 8% en la disponibilidad. 
Como segunda conclusión, se determinó que aplicación de un mantenimiento 
productivo total mejora la mantenibilidad de las termofijadoras de la empresa Jordan 
Multicolor S.A.C, esto se basa a la prueba de hipótesis con el análisis estadístico 
de Wilcoxon. Además, se obtuvo que la mantenibilidad en el pre test fue 139,30 
minutos y en el poste test fue 128,80 minutos, por lo que se aprecia una disminución 
de 10.5 minutos. La presente mejora en la mantenibilidad logró disminuir los tiempos 
inoperativos. 
Como tercera conclusión, se logró determinar que la aplicación del mantenimiento 
productivo total mejoró la fiabilidad, esto es en base a la prueba de hipótesis con el 
análisis estadístico de Wilcoxon. Además, se obtuvo en el pre test un resultado de 
820,70 minutos y en post test se obtuvo 1666,60 minutos, por lo que se aprecia un 
aumento de 845.90 minutos. Esto se debe a que se realizó un seguimiento en el 































- Se recomienda seguir con la aplicación del TPM para llegar a los objetivos 
de deseados en los apiladores y, a la vez, cumpliendo con el programa 
desarrollado para así evitar intervenciones correctivas que retrasen la 
producción máxima para así poder entregar los pedidos a tiempo. 
- El mantenimiento y demás acciones de conservación y preservación de las 
termofijadoras, deben ser parte integrante de la cultura organizacional, 
donde la calidad de los bienes y servicios sería la base de una buena política 
organizacional, para permanecer en un medio tan competitivo. 
- Para lograr la capacidad de producción de telas es importante conformar un 
grupo de encargados que realice el seguimiento al mantenimiento de la 
termofijadoras, e inclusive se responsabilice de realizar los contratos de 
mantenimiento preventivo. Además, se debe capacitar periódicamente a los 
trabajadores del mantenimiento para que estén actualizados en los nuevos 
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Figura 13. Formato de autorización de la empresa
79  




Matriz de operacionalización de la aplicación del mantenimiento productivo total para mejorar la disponibilidad de las 
termofijadoras en el área de Producción en Jordán Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: La matriz de operacionalización tiene una definición conceptual y definición operacional de la variable 
independiente y dependiente, además se detalla las dimensiones, indicadores, formula, escala de indicares, unidad de medida, 
técnica e instrumento. 
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Matriz de consistencia de la aplicación del mantenimiento productivo total para mejorar la disponibilidad de las termofijadoras 
en el área de Producción en Jordán Multicolor S.A.C - S.J.L, 2020. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: En la matriz de la consistencia se colocó el problema, objetivo e hipótesis general y especifica. Además, se 
puso la definición conceptual y operacional de la variable independiente y dependiente, las cuales, tienen dimensiones e 
indicadores. También, se explica la escala de indicadores y metodología. 
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Anexo 4. Situación actual de la empresa Generalidades 
La empresa “Jordán Multicolor” tiene una trayectoria de 7 años, dedicada al 
rubro textil, en el cual se enfoca en las ventas y exportaciones de todo tipo de 
tela como: algodón, gamuza, nylon y poliéster. Cuenta con las siguientes 
maquinarias: teñidoras, secadora, preparadora, termofijadora, hidroextractora, 
compactadoras, caldero. Está organización está conformado por un ingeniero de 
planta obreros y técnicos calificados. Además, cuenta con movilidades propias 
para el reparto de las telas, como son gamarra a diferentes distritos y provincia 
de Lima y para el exterior. 
Actividad Económica: Comercio al por mayor y al por menor; de telas licra, 
algodón, poliéster, jersey, y otros. 
Giro / Rubro / Sector Económico 
El sector económico empezó el día 04/07/2013, se encuentra dentro del sector 
acabado de productos textiles. 
Actividades de Comercio Exterior 
Realiza actividades de comercio exterior como importación y exportación 
Registro Tributario 
Esta registrada en la SUNAT con RUC (Registro Único de Contribuyente) número 
20553525773. Registro nacional de proveedores no se encuentra empadronada 
en el registro nacional de proveedores. 
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Ser una de las organizaciones del rubro textil más conocido a nivel internacional, 
entregando el producto diversificado y de mejor calidad, cuya consistencia 




La misión de Jordán Multicolor S.A.C, brinda asegurar las satisfacciones de los 








Respetamos y valoramos a todas las personas en la empresa, por 
ello, cumpliendo con las normas y políticas internas, velando por el 
buen clima laboral. 
Calidad 
 
Buscamos la calidad integral de nuestros colaboradores, procesos 




Somos abiertos a los cambios, buscamos la mejora continua y 
diferenciación competitiva a partir de la investigación, análisis y 
creatividad. 
Trabajo en Equipo 
 
Es importante el dialogo, la unión de trabajar en equipo 
 
Ubicación de la empresa 
 
Se encuentra ubicada en la Avenida Principal Mz B lt.8 altura San Martin 
(Campoy) - San Juan de Lurigancho. 
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Figura 15. Ubicación de la empresa Jordán Multicolor S.A.C 
 
Historia de la empresa 
 
La empresa “Jordán multicolor” inicio con un taller en el año 1995, lo cual 
contaba con 12 trabajadores, lo cual realizaban telas de algodón poco a poco fue 
creciendo, actualmente cuenta con 60 trabajadores hasta que se fundó la 
empresa en el año 2013. En los primeros años, la empresa se dedicó a la 
comercialización de tela cerca de la empresa, pero luego adquirió mejores 
maquinarias y trabajadores más capacitados, logrando el liderazgo en diferentes 
tipos de tela del mercado nacional. Actualmente la empresa se dedica a la 





Figura 16. Maquina termofijadora 
 
ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA 
 
En la siguiente imagen se observa el organigrama de la empresa Jordán 
Multicolor S.A.C, lo cual está conformado por un gerente que es el dueño de la 
empresa, sub gerente que es el socio del gerente, la secretaria, área de logística 
se encarga de verificar la entrada y salida de la materia prima del almacén, área 
administrativa el cual se somete en recibir y entregar boletos y facturas de 
materia prima, infraestructura, maquinas, etc;, el área de producción donde se 
realiza el proceso del hilo hacia la tela, en esta área se encuentra el supervisor 
de la planta y el ingeniero de mantenimiento, el cual se encarga de verificar el 
buen estado de los equipos y por ultimo ventas que es el área comercial. 
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Figura 17. Organigrama de la empresa Jordán Multicolor S.A.C 
87  
Descripción del proceso 
 
Jordán Multicolor S.A.C. para el proceso de la tela, se realiza por etapas, 
desde el hilo hasta el producto terminado como la tela de algodón, poliéster y 
gamuza. 
Anexo 6. Descripción de la tela 
 





El algodón es el tejido con los usos 
más generalizados. 
Es fresco, ligero, absorbente, fácil 
de conservar y admite los 
procesos de blanqueado y teñido. 
Esta fibra tiene varias propiedades que 
hacen que su uso esté tan extendido: 
absorbe la humedad y expulsa el calor 
corporal, se tiñe bien, no genera 
electricidad estática, es aislante 
soporta altas temperaturas 
POLIÈSTER 
 
Es la fibra sintética más utilizada, y 
muy a menudo se encuentra 
mezclada con otras fibras para 
reducir las arrugas, suavizar el 
tacto y conseguir que el tejido se 
seque más rápidamente. 
 
No es absorbente, conserva mejor el 
calor que el CO y el lino resistente a los 
ácidos, álcalis y blanqueadores, 





Las características principales de 
una buena gamuza son la 
blandura y la porosidad. Las 
auténticas presentan mayor 
consistencia y son más resistentes 
al deshilachamiento y al desgaste 
 
Tienen un color brillante y duradero., 
aspecto lujoso. Son inodoros, 
respirable, resistente ácido, y álcali. 
también, tienen propiedades 
resistentes al frío y la luz 
 
Figura 18. Descripción de la tela 
 
En la figura 18, se puede apreciar las características y propiedades de la tela: 




El primer proceso, es el hilo, a través de ello se realizará la hilandería. Para 
obtenerlo, se debe calentar la maquina ``Calderos`` Esta torsión permite 
formar un proceso de fibras. 
- Inspección de la tela 
 
Consiste en pasar el tejido de manera longitudinal en el cual puede ser usado 
para la aceptación y rechazo de telas, con los requisitos establecidos, de 
acuerdo al cliente. 
 
- Almacenamiento de la tela 
 
Entra la tela al almacén, para pasar en la maquina preparadora, para así 
mismo pasar a la maquina termofijadora, lo cual se encarga de fijar el ancho, 
textura, elasticidad de la tela. 
 
- Teñido de tela 
 
En esta etapa, las maquinas teñidoras se utilizará agentes reductores, 




Trata de separar de las impurezas de las fibras y tejidos, a través de productos 
químicos, como la soda caustica. 
- Hidroextractora 
 














En esta etapa se pesar los rollos de telas, para sí empaquetarlas. Y 




Al llegar al almacén, a través de un guía, factura se trasporta a los clientes. 
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Figura 19. Diagrama de análisis de proceso 
 
Como se observa en la figura 19, se puede apreciar el diagrama de análisis de 
proceso del producto que es el algodón, lo cual está representando los números 
de tiempos por cada actividad, mediante operaciones, inspección, demora y 
almacenamiento. 
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Actividades críticas del proceso 
 
Las termofijadoras de la empresa Jordán Multicolor S.A.C, se encuentran 
actividades críticas, como la baja disponibilidad ya que a menudo no se aplica 
un mantenimiento productivo total, por lo que provoca las fallas y paradas en los 
equipos, y esto provocan la baja disponibilidad de la empresa, ya que para ello 
se presentara un mantenimiento productivo total, para un mejor rendimiento en 
los equipos. 
 
Por ejemplo, la termofijadora, los sensores, los desgastes de fajas, rodajes del 
bastidor, fajas trasportadoras, los rodajes de los motores requieren de 
mantenimiento. Unos de los pilares de mantenimiento Productivo total es 
minimizar los desperdicios, en paradas de maquinarias, deficiencia en los 
procesos, fallas, defecto de calidad y reproceso que se presenta en la empresa 
 
Para la Aplicación del mantenimiento productivo total TPM, fue preciso efectuar 




Anexo 9. Ishikawa 
 
Figura 20. Diagrama de Ishikawa 
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Esta es una herramienta muy utilizada causa – efecto, la cual nos ayudara a identificar la problemática de la organización. 
Anexo 10. Diagrama de Pareto 
Tabla 27 

















CAUSA 1 Carece de materiales 3 5 2 1 1 2 2.3 3% 
CAUSA 2 Exceso de costo de almacenamiento 4 5 6 5 6 5 5.2 6% 
CAUSA 3 Desorden en el área de producción 4 5 2 1 3 5 3.3 4% 
CAUSA 4 Equipos defectuosos 7 7 8 5 7 5 6.5 8% 
CAUSA 5 Excesivo mantenimiento correctivo 5 5 3 2 1 2 3.0 4% 
CAUSA 6 Déficit de mantenimiento productivo total 8 9 9 9 9 9 8.8 10% 
CAUSA 7 Poca inversión en nuevos equipos 7 7 7 8 6 8 7.2 8% 
CAUSA 8 Rotación del personal 3 2 1 1 1 1 1.5 2% 
CAUSA 9 Carece de capacitación 6 7 6 7 6 6 6.3 7% 
CAUSA 10 Excesivo ruido 8 6 6 5 6 6 6.2 7% 
CAUSA 11 Incumplimiento del orden y limpieza 7 6 5 7 6 5 6.0 7% 
CAUSA 12 Carece de estandarización 6 8 7 6 8 9 7.3 9% 
CAUSA 13 Carece de un plan de inducción 5 5 7 5 2 4 4.7 5% 
CAUSA 14 Carecen de un control y planificación 7 4 4 2 3 4 4.0 5% 
CAUSA 15 Insuficiencia de estándares 7 6 7 7 5 9 6.8 8% 
CAUSA 16 Carece de ordenes de trabajo 6 7 6 8 4 7 6.3 7% 





El porcentaje de las causas 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede apreciar en el cuadro, a cada de las 16 causas se dio un valor de ponderación según el personal que consta 
de 1 (no tan relevante) al 9 (relevante), con la finalidad de hallar a una ponderación y porcentaje acumulado, esto nos ayudara 





Figura 21. Diagrama de Pareto 
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Como se puede apreciar en la figura 21, las causas más relevantes son: Déficit 
de un mantenimiento productivo total, carece de un plan de mantenimiento, poca 
inversión de nuevos equipos, insuficiencia de estándares, entre otras. A 
continuación, se explicará de una forma más detallada. 
• Déficit de mantenimiento productivo total 
Unos de los problemas más relevantes que se encontró en el área de 
producción, es la falta de mantenimiento productivo total, es por ello que se 
realizara la implementación a través de fases con la finalidad de minimizar las 
paralizaciones de las máquinas. 
 
Figura 22. Déficit de un TPM 
 
• Carece de un plan de mantenimiento 
Este problema surge en el área de producción, son los defectos de la materia 
prima que es el algodón, debido a que no se lleva un plan de mantenimiento, 
el cual el encargado de la maquina no tiene idea de una programación, ya que 





































Figura 23. Carece de un plan 
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• Poca inversión en los equipos 
Este problema se debe a que la empresa no invierte en repuesto, herramientas 

















Figura 24. Poca inversión en la termofijadora 
 
• Equipos defectuosos 
Como se puede apreciar en la figura 13, se puede observar en la empresa 
Jordán Multicolor S.A.C. que la maquina termofijadora se encuentra en mal 
estado. Esto quiere decir, que dicha maquina no funciona a su máxima 
capacidad. 
 















Figura 26. Termofijadora en mal estado 
 
• Carece de capacitaciones 
Mucho de los problemas, por el mal mantenimiento, por el desorden en el 
almacén o de la materia prima es por la falta del personal calificado, es por 
ello que se debe realizar capacitaciones, usualmente es recomendable 
realizar una vez por semana. 
 
Figura 27. Carece de capacitación 
100  
• Incumplimiento de orden y limpieza 
Este problema surge por el mal manejo en el almacén, la falta de 
estandarización, el orden y la limpieza de las herramientas de los quipos ya 
que esto puede dañar a la materia prima o pueda provocar algún problema 
en la máquina. 
    Figura 28. Incumplimiento de orden y limpieza 
  
A continuación, se presentará el tratamiento de la variable independiente 
que es la aplicación del mantenimiento productivo total. Para ello, se realizará 
un cronograma de actividades para esta aplicación. 
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Anexo 11. Cronograma del tratamiento del mantenimiento productivo total 
 
 
Figura 29. Cronograma 
 
Como se puede apreciar en la figura 29, se elaboró un cronograma de los cuatros fases: Preparación, introducción, 
implantación y consolidación, donde se verificar los días de la ejecución. 
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Anexo 12. Tratamiento del mantenimiento productivo total 
 
A continuación, se realizará el tratamiento de la variable independiente que es el 
TPM, donde se presentara las fases que es preparación, introducción, 
implantación y por el ultimo la fase de consolidación, lo cual cada uno de ella se 
presentan etapas. 
 
La finalidad del mantenimiento productivo total es aplicar las etapas de 
procedimiento para mejorar la disponibilidad de las máquinas, con la finalidad de 
que no haiga paralizaciones en los equipos así mismo reducir los defectos de los 
procesos, de tal modo mejorar la productividad y la calidad de las telas, 
satisfaciendo las necesidades del cliente. 
• Mejorar las actividades del mantenimiento 
• Personal capacitado 
• Política del mantenimiento 
• Funcionamiento de las termofijadoras 
 
Para la siguiente aplicación del mantenimiento productivo total, se realizará en 
cuatro etapas: Preparación introducción, implantación y estabilidad. 
Anexo 12. Fase de 
preparación Fase de 
preparación 
Etapa 1. Anuncio acerca de la aplicación del TPM 
 
En la empresa Jordán Multicolor S.A. se identificó las fallas que se presentan 
en las maquinarias por la baja disponibilidad, paralizaciones en los equipos, esto 
ocurre diariamente, por lo que se planteó a la organización reunir a los 
trabajadores, para el anuncio del TPM. Por consecuencia, la implementación 






Figura 30. Trabajadores de producción 
 
 
Figura 31. Expositoras para el anuncio del TPM 
 
En la ilustración 30 y 31, se aprecia a los miembros de la empresa Jordán 
Multicolor S.A.C. reunido para el anuncio de la aplicación del TPM. 
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Anexo 13. Registro de asistencia para el anuncio del TPM 
 
Figura 32. Registro de asistencia para el anuncio del TPM 
 
En la ilustración 32, se puede apreciar el registro de anuncio del TPM, para 
la participación de los trabajadores de la empresa Jordán Multicolor S.A.C. 
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Etapa 2.: Información sobre el mantenimiento productivo total 
 
En esta etapa, se concientizará la política de la empresa acerca del desarrollo 
del mantenimiento productivo total, mediante series planteados para una 
eficiente aplicación, realizando para ello capacitaciones de manera didáctica 
para motivar al personal. 
Figura 33. Reunión con los trabajadores 
 
En la figura 33, se puede apreciar como los trabajadores están recibiendo 
información a cuanto al TPM. 
Etapa 3. Estructura promocional del TPM 
 
La aplicación del TPM, se forma a través de la formación y estructura que está 
conformada por 1 jefe de mantenimiento, 3 mecánicos y 2 electricistas, para 














































Figura 34. Estructura del mantenimiento productivo total 
 
Etapa 4. Política del Mantenimiento Productivo Total 
 
Es de vital importancia tener la política de la empresa, con el fin de fijar los 
objetivos, estableciendo normas y procedimiento. Por ello, es relevante lo 
siguiente: 
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• Concientizar el TPM 
• Capacitar al personal 





Figura 35. Fases para realizar la política 
 
Como se puede observar en la figura 35, es de vital importancia tener en 






Figura 36. Política de la empresa Jordán Multicolor S.A.C 
 
Etapa 5. Desarrollo de un plan maestro del TPM 
 
En esta etapa de preparación es de gran importancia, ya que se realizará un 
plan de mantenimiento, con el fin de llegar con las metas planteadas de la 
empresa Jordán Multicolor S.A.C.
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    Tabla 29 
 
































































































































Anexo 14. Fase de 
introducción Fase de 
introducción 
Etapa 6. Arranque del mantenimiento productivo total 
 
Después del anuncio, charlas, que se realizó en la fase de implementación es 
hora de concientizar las siguientes preguntas ¿el por qué?, ¿qué soluciones 
traerán?, para qué sirve la aplicación del mantenimiento productivo total. 
 
 
Figura 37. Arranque del TPM 
 
En la figura 37, se puede apreciar que los trabajadores empezaran con el 
arranque del mantenimiento productivo total. 
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Anexo 15. Fase de 
implantación. Fase de 
implantación 
En esta fase, se ejecutará los procedimientos que fueron planificadas en el 
TPM, como es el mantenimiento autónomo, planificado y de calidad para 
mejorar la baja disponibilidad. 
Etapa 7. Mejorar el rendimiento de la maquina 
 
En esta etapa, se formará un grupo de equipo de trabajo para cumplir ciertas 
actividades, de tal modo mejorar la capacidad de la termofijadora, reduciendo 
pérdidas y el mal funcionamiento de la máquina. Para realizar las siguientes 
actividades. 
• Mantener en orden el área de producción 
• Realizar capacitaciones al personal 
• Utilizar indicadores 
• Realizar formatos para el rendimiento de la termofijadora 
 
 
Figura 38. Formación de equipo de trabajo 
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Para mejorar la disponibilidad de las termofijadoras es importante utilizar 




Indicadores para la disponibilidad de la termofijadoras 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede apreciar en la tabla 30, estos dos indicadores nos ayudaran a 
mejorar la disponibilidad de la termofijadora. 
 
Etapa 8. Capacitación al personal 
 
Para obtener un mejor rendimiento de mantenimiento es recomendable mejorar 




Figura 39. Antes de la reunión con los trabajadores 
 
 















































Figura 41. Asistencia del personal 
 
En la ilustración 41, se puede apreciar la hoja de registro de asistencia de 




- Mantenimiento Autónomo 
 
Este mantenimiento está compuesto por diferentes etapas, que debe realizar los operarios hacia cada máquina. Tabla 31 
Datos del equipo 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se apreció en la tabla 31, este es un documento donde muestra los datos de la maquina termofijadora, lo cual se 
mostrará las características de la máquina.
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Estándar de Limpieza 
 
















Figura 42. Limpieza de la termofijadora 
 
Como se puede apreciar en la figura, es importante realizar una limpieza a 
las maquinas en el área de termofijadora, cuyo fin es reducir todo lo innecesario 
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Estándar de Inspección 
 
Se aplica este estándar a la termofijadora para determinar el área de localización, los criterios, los días y la frecuencia. Tabla 33 
Inspección de la termofijadora 
 





NUMERO DE MAQUINA 8 AUTOR JOSE GONZALES 







LOCALIZACION CRITERIOS DIA FRECUENCIA 
 
Área de Producción 
 
Inspeccionar al bastidor en 
los lugares dañados 
 






Área de Producción 
Inspeccionar el 
funcionamiento del switch 
de operación que opere 













Figura 43. Inspección de la termofijadora 
 
Estos estándares nos permitirán a llevar un control de calidad en el área 
de producción, con el fin de reducir el peligro. 
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Estándar de Lubricación 
 
Se aplica este estándar a la termofijadora para determinar la 
maquina lubricado con el fin de evitar desgastes 
 
Figura 44. Lubricación de la termofijadora 
 
Este documento, nos permitirá verificar en que pieza requerida de 
lubricación, para el funcionamiento de la máquina. 
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- Mantenimiento de Calidad 
 
En este tipo de mantenimiento se usará lo que es el Producción, este formato 
nos ayudara a llevar un control más profundo, para la mejora de la 
termofijadora. 
También se usará el AMEF, esta matriz nos ayudará a identificar las fallas 
que genera la termofijadora y así mismo llevar un control 
Matriz AMEF 
 
Para realizar la matriz modal de fallos y efectos, se deberá conocer los valores 




Cuadro de clasificación según la probabilidad de no detección 
 
 




Cuadro de clasificación según la probabilidad de ocurrencia 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 36 
Cuadro de clasificación según gravedad o severidad de fallo 
 










Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede aprecia en la tabla 8, la matriz de análisis del modo y efecto de fallas, nos ayudara a evaluar las 





Figura 45. Check list 
 
 
Este es una herramienta que nos ayudara a reducir los efectos, causas que 
surgen en la empresa, en este caso la baja disponibilidad de la termofijadora, así 
mismo realizar una mejora  
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Campo de acción 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede aprecia en la tabla 38, este cuadro nos permitirá a verificar que acciones y formatos debemos realizar 




Figura 46. Hoja de vida de la termofijadora 
 
 
Esta es una hoja que nos permitirá mostrar las características de la 
termofijadora obteniendo información: modelo, serie, proveedor, potencia, 
voltaje garantía, la localización y sobre todo como realizar el mantenimiento 









Figura 48. Controles de la termofijador
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Figura 33. Realización de la limpieza de la termofijad 
 
Figura 49. Ficha del procedimiento de la termofijadora. 
Como se puede apreciar en la figura 49, una ficha de procedimiento de la termofijadora para establecer el correcto proceso de 
la tela, teniendo en cuenta el manual de la maquina MERSAN. 
 PROCEDIMIENTO: 
TERMOFIJADO DE TELA 
COD: TC-PR-TAC-01-V1 
REVISIÒN: 01 
REFERENCIA NORMA ISO 9001-2015 Página 1 
 
 1. PROPÒSITO: 
Establecer el procedimiento a seguir para el correcto termofijadora de tela en el área de producción - acabados, teniendo en cuenta los criterios a considerar 
en maquina Mersan. 
2. ALCANCE 
Este procedimiento alcanza directamente al personal (Encargado, Maquinista y Ayudante) designado al proceso de termofijadora y que pertenece al área de 
producción de Tintorería-Acabados 
3. GLOSARIO: 
3.1 SIGLAS: 
ATC: Almacén de tela cruda 
3.2 DEFINICIONES 
GUÌA: Es un tramo de tela, que sirve para el pasaje de la tela a través de todos los elementos internos de la máquina de 
teñido por donde transitará. 
TERMOFIJAR: Es el proceso por el cual se fija la licra en el tejido por acción de la temperatura, para lograr estabilidad en su 
estructura. 
4. CONSIDERACIONES: 
4.1 Tener en cuenta que las consideraciones y el procedimiento descrito en el presente documento están orientadas al uso de la 
termofijadora Mersan 
4.2 El maquinista es responsable de la correcta calibración de la máquina de acuerdo a los parámetros de la ficha técnica. 
4.3 La calibración de máquina termofijadora solo deberá realizarse una única vez por partida. 
4.4 Es indispensable el uso de una guía de tela de 40 mí por cada partida. La tela para preparar la guía deberá ser solicitada al ATC y 
deberá ser de segunda calidad. 
4.5 La limpieza de filtros deberá realizarse como mínimo una vez y será responsabilidad del maquinista y de su ayudante. 
4.6 Con la finalidad de evitar defectos irreversibles en la tela, una vez iniciado el proceso de termofijadora no se deberá detener la máquina por ningún motivo. 
ACTUALIZADO 






Jose Manuel Salazar INGENIERO 
DE MANTENIMIENTO 
Carlos Sotelo GERENTE 
GENERAL 
FIRMA FIRMA FIRMA FIRMA: 
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Mantenimiento de la termofijadora 
 
Para realizar el mantenimiento de la termofijadora, se debe seguir los siguientes 
pasos, el primer paso es que el operario apague la máquina y así mismo dejar de 
enfriar por una hora con la ayuda de escobilla de fierro, espátula, la llave y 
herramientas para realizar la limpieza para eliminar la pelusa, espátula y la 




• Limpieza de quemadores 
• Limpieza de motores 
• Limpieza de ventiladores 
• Limpieza de chimenea 
• Limpieza de ductos de calor 




Figura 50. Realización de la limpieza de la termofijadora
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Anexo 15. Plan Maestro 

































Fuente: Elaboración propio 
 
Como se puede apreciar en la tabla 39, este plan maestro mostrara que día se realizara un mantenimiento por cada actividad 
con la finalidad de reducir tiempo muerto. 
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Anexo 17. Fase de consolidación 
Fase de Consolidación 
Etapa 8 y 9. Consolidación del TPM 
 
En esta etapa final para la aplicación del TPM, se observará las mejoras, que se 
obtuvieron de cada uno de las fases anterior. 
 
 
Figura 51. Mantenimiento a la termofijadora 
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  Figura 55. Segunda validación del instrumento de investigación  
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Figura 57. Cuarta validación del instrumento de investigación 
